






A ládagyártás — ezen belül a mezőgazdasági 
ládagyártás —  helyzete és várható alakulása
Z o lle r V ilm os

A faalapanyagú csomagolószerek még ma is jelen
tős szerepet játszanak mind a hazai, mind a kül
földi csomagolóiparban.

A csomagolószei' termelése és felhasználása a fej
lett ipari országokban a legmagasabb. Ennek ér
téke a nemzetijövedelem 3,5—4,0%-a között vál
tozik. Hazánkban az elmúlt években ez az adat 
3,5% körül mozgott.

A csomagolóipar alapvető minőségi mutatója a 
felhasznált csomagolószerek anyagfajták szerinti 
összetétele. Általános tendencia a könnyű, nagy 
szilárdságú, gépi megmunkálás mellett jól feldol
gozható, kevés élő munkát igénylő, esztétikus 
megjelenésű, elsősorban papírból, műanyagból és 
könnyűfémből készült csomagolószei’ — fajták 
mind nagyobb arányú alkalmazása a hagyomá
nyos, főként fából készült csomagolószerekkel 
szemben. A fejlett ipari országokban jelenleg ezek
nek a korszerű csomagolóeszközöknek az érték
aránya 80—90%-ra, míg hazánkban 65—70%-ra 
tehető.

A külföldi és a hazai tendenciákat vizsgálva 
megállapíthatjuk, hogy a faalapanyagból készült 
csomagolószerek aránya tartósan csökken. A fa, 
mint csomagolóanyag felhasználásának viszony
lagos csökkenése ellenére jelentősége továbbra is 
érvényesülni fog, mert egyes termelő ágazatokban 
és felhasználási területeken más anyagokkal egye
lőre nem pótolható, vagy gazdaságosan nem he
lyettesíthető. A hazai és a külföldi tényszámok 
alapján megállapítható, hogy bál’ a csomagolási 
technikában a fa részaránya csökken, abszolút 
mennyisége és értéke emelkedő tendenciájú.

A faalapú csomagolószerek előállításához szük
séges faanyag nagyrésze primer, ill. secunder fenyő 
választék, melyet hazánkban — mint köztudott — 
elsősorban importból kell fedezni. A felhasználás 
igényeinek kielégítését szolgáló fa csomagolószerek 
termelése nagy mennyiségénél fogva a hazai és az 
import faanyag felhasználás egyik fontos területét 
képezi.

Az előzetes felmérések alapján megállapítható, 
hogy a fa csomagolószerek kb. 70%-át a faládák 
képviselik.

A faládák és farekeszek, s ezzel együtt az összes 
fa csomagolóeszközök legnagyobb felhasználási te 
rülete a mezőgazdaság. Az egyes ipari ágazatok 
felhasználási részaránya az összes felhasználásnak 
2—8%-a között mozog, míg a mezőgazdaság éves 
ládafelhasználása eléri a 60%-ot, s ennek is kb. 
60%-a közvetlenül exportra gyártott zöldség
gyümölcs láda.

A mezőgazdasági ládákra jellemző — az ipari 
ládákkal szemben — hogy viszonylag kevés számú 
ládatípusból tevődnek össze, és ennek következté
ben egy-egy ládatípus nagy mennyiséget képvisel. 

így a kb. 135 ezer m3 export zöldség-gyümölcs 
ládaféleségek mennyisége lényegében 5 féle láda
típusból tevődik össze, és vannak olyan típusok, 
melyeknek mennyisége meghaladja a 10 ezer m3-t, 
sőt a „Szabolcs” láda eléri a 100 ezer m3-es nagy
ságrendet. Ugyanez vonatkozik a hazai felhaszná
lású zöldség-gyümölcs ládákra is, ahol lényegében 
10 féle ládatípus között oszlik meg a több mint 
80 ezer m3-es ládatermelés.

A mezőgazdasági ládatermelés a legutóbbi 15 év 
alatt igen rohamosan emelkedett, mivel 1960-ban 
45 ezer, 1965-ben 110 ezer, 1970-ben 150 ezer, 1975- 
ben 230 ezer m3 volt. A nagy mennyiség és a kevés '' 
típusszám termelési szempontból jelentős, mert 
lehetővé teszi ezen ládaféleségek nagyüzemi, nagy 
szériás termelését. Mindezt elősegíti, hogy a mére
tek nem túl gyakran változnak.

Lényegében más a helyzet az ipari ládák terme
lése területén. Ttt több típust kell több méretben 
termelni, s főleg a méretek változnak gyakran. Az 
ipari ládák termelése a legutóbbi 15 év alatt csak 
mérsékelten emelkedett, mert a tényszám 1960, 
ban 92 ezer, 1965-ben 141 ezer, 1970-ben 156 ezer, 
s 1975-ben 165 ezer m3-re tehető.

Az adatokból is látható, hogy a vizsgált 15 év 
alatt a mezőgazdasági ládatermelés több, mint 
ötszörösére emelkedett, míg az ipari ládatermelés 
meg sem duplázódott.

Még nagyobb a különbség, ha a láda felhaszná
lását vizsgáljuk, ugyanis bizonyos ládaféleségeket 
többször is fel lehet használni. E téren sajnos még 
nagyobb a bizonytalanság, mert erre vonatkozóan 
adatok nem állnak rendelkezésre. Becslések alap
ján az 1975. évi mezőgazdasági ládafelhasználás 
485 ezer m3-re, az ipari ládafelhasználás 240 e. 
köbméterre tehető.

A faalapanyagú csomagolószerek termelése, fel
használása jelenleg, s az elkövetkező években 
— részarányának és fajlagos felhasználásának 

csökkenése mellett volumenben nem fog csök
kenni,

— igen sok faanyag felhasználását teszi szüksé
gessé, aminek nagy része import fenyő. Jelen
leg a 395 ezer m3 faalapanyagú láda termelésé
hez évente 820—840 ezer m3 hengeres alap
anyagot, míg az 550 ezer m3 összes fa csomagoló
szer előállításához pedig 1,2 millió köbmétei’ 
hengeresfa alapanyagot használunk fel.

Ezek a tények teszik indokolttá, hogy jelen an
kétünkön e kérdéssel részletesebben foglalkozzunk, 
annál is inkább, mert az elkövetkező években a 
fa csomagolóeszköz iránti igény növekszik, míg 
a gyártásukhoz szükséges faalapanyag — főleg a 
fenyőfélék biztosítása—egyre nehezebb, s egyre 
több devizát igényel.

A teljes keresztmetszetű fa csomagolóeszköz
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gyártása, forgalmazása és felhasználása igen sok 
problémát vet fel, melynek megtárgyalása lehető
ségeinket meghaladja. Azonban az igen nagy volu
ment képviselő mezőgazdasági ládák döntő több
ségének

—  kevés típusszáma
—  viszonylagos méret állandósága és ezekből adó

dóan
—  a nagyüzemi termelés gazdaságos megvalósít

hatósága

a felmerülő problémákat leegyszerűsíti, ezért a 
továbbiakban részletesebben a mezőgazdasági lá
dákkal foglalkozom, s az ipari ládákra csupán a 
teljes keresztmetszet ismertetése miatt térek ki.

I. A faalapanyagú csomagolószerek gyártásának és felhasználásának jelenlegi helyzete
A hazai fa csomagolószer, ezenbelül elősorban a 
ládatermékek gyártásának és felhasználásának 
pontos meghatározása igen nehéz feladat, mert 
nincs olyan központi szerv, amely az egész népgazda
ságra kiterjedően egyértelműen a fontosabb csoma- 
golószerck típusa szerinti bontásban megfelelő 
pontossággal nyilvántartaná a termelésre vagy a 
felhasználásra vonatkozó adatokat.

A  saját és a vásárolt alapanyagból történő cso- 
magolószer-gyártás, a saját felhasználás és érté
kesítés, a kölcsönzés, a tárolás sok esetben annyira 
összefonódik, hogy —  bonyolódva az elszámolási 
vagy bejelentési kötelezettség esetleges elmaradá
sával —  a termelés és ezzel összefüggésben az alap
anyag felhasználás nem mérhető, illetőleg nem 
jelenik meg tisztán mint fa csomagolószer felhasz
nálás.

Tovább nehezíti a helyzetet, hogy a ládán mint 
számbavételi egységen elsősorban kiviteli formát 
értenek az adatszolgáltatók és ebből kifolyóan 
nagy valószínűség szerint leszűkül a jelentett 
mennyiség.

A  ládatermelésre összevontan a KSH  végez or
szágos szintű felméréseket. Ezen adatok alapján az 
éves ládatermelés az elmúlt 5 évben a következők 
szerint alakult:

3
3 

i3 
i3 
>3

1972 379 ezer m:

1973 298 ezer m:

1974 298 ezer- m:

1975 349 ezer m:

1976 346 ezer m:

A KSH  által kimutatott ládatermelés dinami
kája mint látható hullámzó. A  hullámzó termelési 
színvonallal kapcsolatban a következőket lehet 
megállapítani. A  népgazdaság ipari termelése 
évente 4— 6%-kal nő, s ez az ipari láda felhaszná
lásban is lényegében egyenletes mennyiségi vál
tozást idéz elő. íg y  elsősorban a mezőgazdaság és 
azon belül a zöldség és gyümölcs-termelési ágaza
tok ládafelhasználásának, ill. termelésének mennyi
sége változik lényegesen egyik évről a másikra.

ít t  természetesen közrejátszik még, hogy a fel
használás a termelésnél kimutatott mennyiségtől 
lényegesen eltér

—  a ládakészletek alakulásától,
—  a többszöri felhasználástól, a javítástól és
—  a saját alapanyagból, saját felhasználásra ter

melt, s a statisztikában esetleg nem jelentett 
mennyiségektől függően.

Pontosabb adatokhoz jutunk, ha a tényleges 
ládatermelést egyéb források (részleges felmérések, 
fontosabb felhasználók tájékoztatása, szakmai 
tapasztalatok) alapján határozzuk meg. Ezek alap
ján az 1975. évi ládatermelés a következő:

Mezőgazdasági ládák összesen: 230 ezer m3

Ebből: export zöldség-gyümölcs láda 132 ezer m3

hazai zöldség-gyümölcs láda 83 ezer m3

egyéb mezőgazdasági láda 15 ezer m3

Ipari ládák összesen: 165 ezer m3

Ebből: gép- és műszer láda 45 ezer m 3

építőanyagipari láda 36 ezer m3

egyéb ipari és keresk. láda 23 ezer m3

nehézipari láda 19 ezer m3

könnyűipari láda 18 ezer m3

élelmiszeripari láda 13 ezer m3

kábeldobok 11 ezer m3

Az összes hazai és közvetett export ládatermelés 
tehát 395 ezer m3. Ha ehhez hozzáadjuk még

—  a 28 ezer m3 hazai rakodólapot
—  a 114 ezer m3 export rakodólapot
—  a 14 ezer m3 fahordót 

az 1975. évi teljes keresztmetszetű fa csomagoló
szer gyártás 551 ezer m3.
Ha az így kapott végszámot összehasonlítjuk a 
KSH végszámával, ha a rakodólapot és a hordót 
nem itt vesszük figyelembe, az eltérés 47 ezer m3 
ami 13,5%-nak felel meg.II. A faalapanyagú csomagolószerek gyártásának és felhasználásának várható alakulása 1990-ben
A faalapanyagú csomagolószerek részarányuk és 
fajlagos felhasználásuk csökkenése ellenére sem 
fognak volumenben csökkeni. Termelésükhöz már 
most évente 1,2 millió m3 hengeres alapanyagot 
használunk fel, aminek jelentős része import, 
ezért indokolt, hogy a faalapanyagú csomagoló
szerek várható termelésével, felhasználásával, rész
letesebben foglalkozunk.

A  mezőgazdasági ládák
Az 1970-es évtized első felében a ládagyártásban 
végbement mennyiségi változások —  véleményem 
szerint —  egy időszak lezárására és egy új időszak 
kezdetére utalnak.

A régi időszakra az jellemző, hogy más anyag
források részleges hiányában a hagyományos ládát 
természetes anyagból, fűrészelési technológiával 
megmunkált faanyagból állították elő. Ennek kö
vetkeztében a faalapú ládatermelés mennyiségben 
igen magas szintet ért el.

Ugyanakkor új ipari beruházásokkal megterem
tették az alapját a természetes fa további helyette
sítésének. Itt elsősorban a kemény kartonlemez
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gyártására, a dobozok készítésére, a műanyagok és a könnyűfémek egyre szélesebb körű elterjedésére gondolok.A  kartondobozok készítésénél lehetőség van arra, hogy megfelelő technológiával, a különböző alapanyagok kombinációjával a hagyományos ládát helyettesítő terméket hozzunk létre.A  helyettesítésben a műanyagok is egyre nagyobb szerepet kapnak. A  műanyagok térhódítása jelenleg a magas ár miatt még lassú, de egyre növekvő mértékű. A  műanyag ládák nagy előnye a tisztán tarthatóság, az ismételt felhasználhatóság, a súly állandóság.A  tartályládák felhasználása ugyancsak emelkedő lesz. A  tartályláda tulajdonképpen rakodólapra épített magas ládahéjazat, így a gépesített anyagmozgatásnál gazdaságosan hasznosítható.A  tartályláda a szedésnél, a begyűjtésnél és a terepen való szállításban kap nagy szerepet. A  rakodólapos anyagmozgatáshoz a műszaki felkészülés terjedőben van, főleg az állami gazdaságokban, és a nagyobb termelőszövetkezetekben, ahol a targoncás anyagmozgatásra be tudtak rendelkezni, s ezáltal a válogatást és a kiszerelést végző telepeken nagy munkaerő megtakarítást értek el.A mezőgazdasági láda felhasználásban a kartondoboz, a műanyag és a tartályláda szerepe a természetes fa helyettesítésében tartósnak Ítélhető meg, ezért véleményem az, hogy 1990-re a mezőgazdasági láda felhasználása az 1980—82-es szint fölé nem növekszik. Mindezek alapján véleményem az, hogy 1990-ben a faalapanyagú mezőgazdasági ládatermelés 260—275 ezer m 3-re, ezen belül a vékonyfalú export ládatermelés 160— 170 ezer m 3- re, a hazai mezőgazdasági ládáé 100—105 ezer m 3- re, míg a többszöri felhasználást is figyelembe véve a faalapanyagú mezőgazdasági ládafelhasználás 560—580 ezer m3-re tehető.Ennek a viszonylag alacsony felhasználás biztosításának egyik feltétele az, hogy a kartondobozok és főleg a speciális dobozok gyártásában a fejlődés nem áll meg, a kartondobozokból az azonnali felhasználású, egyszeri szállítást igénylő gyümölcsökhöz a kívánt kivitelű, formájú és mennyiségű doboz rendelkezésre áll.A  műanyagok térhódítását az idő fogja kikényszeríteni, mert a használatban lévő ládák javításához, tárolásához, tisztántartásához és a rakodásokhoz nem lesz elegendő munkaerő.

Az alacsony szintű mezőgazdasági ládafelhasználás biztosításának fontos feltétele az is, hogy a tartályládák felhasználási területe tovább bővüljön, aminek előfeltétele az, hogy az igen eszközigényes, de a munkaerőhiányt enyhítő gépesített anyagmozgatás is általános legyen.
Az ipari ládákA  mai ipari ládatermelésünk 165— 170 ezer m 3 és 1990-ig ennek lényegesen emelkedése nem várható, mert a fejlődés mindinkább a komplex szolgáltatások és erőteljes nemzetközi munkamegosztások irányába tolódik el és ennek a szerkezetnek elsősorban nagy gépláda vonzata van. Véleményem szerint a nagy gépláda mennyiség napjainktól 1990-ig állandóan növekedni fog.Az egyéb ipari ládák felhasználására várhatóan erőteljes helyettesítő hatást gyakorol a többrétegű hullámlemez, az ún. páncéllemez. A  magyar papíripar erőteljesen fejleszti a különleges kartonok és hullámlemezek előállítását, s így várhatóan e termékből is elegendő mennyiség fog rendelkezésre állni.Azonban itt sem minden esetben váltható ki a természetes fa. Ebben az áru megvédésén túl a szállítási körülmények és az áru értéke is nagy szerepet játszik.Mindezek hatására az ipari ládatermelés 1990- re 180—185 ezer m 3-re tehető, amiből a kábeldob mennyisége mintegy 10 ezer m3 , a gépládáé 50— 55 ezer m 3, az egyéb ipari ládáké pedig 115— 120 m 3 a várható többszöri felhasználást is figyelembe véve, a faalapanyagú ipari ládafelhasználás pedig 265—270 ezer m 3-re tehető.
ÖsszefoglalásVéleményem szerint a faalapanyagú csomagolószerek termelése és felhasználása tovább fog emelkedni, de nem fogja meghaladni az 1980—82-es szintet, mert a többlet igényt a korszerű csomagolóanyagok (mint a karton, a műanyag, a köny- nyűfémek), valamint a fajlagosan alacsonyabb felhasználást biztosító kivitel (mint a tartályláda, a nagy gépláda) fogja kiváltani.A  helyettesítő anyagok előbb vázolt biztosítása mellett is igen nehéz lesz a megfelelő fafajú, méretű és minőségű faalapanyag biztosítása úgy, hogy a faalapanyagú csomagolószerek árai is elfogadható szinten maradjanak.
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Az alapanyag, technológia, gyártmány- és gyártásfejlesztés 
kérdései
Dr. S z ő llő s i I s tv á n n á

A mezőgazdaság termékeinek begyűjtéséhez, szál
lításához, tárolásához, forgalmazásához, és nem 
utolsósorban az exportjához túlnyomó részt még 
ma is fa alapanyagú ládákat és rekeszeket haszná
lunk.

A csomagolástechnika hazánkban is komoly 
mértékben fejlődött az elmúlt években, mind job
ban előtérbe került az esztétikusabb megjelenésű, 
papírból, műanyagból készült csomagolóeszközök 
alkalmazása. Mindezek ellenére, a mezőgazdasági 
termékek területén a fa alapanyagból készített 
csomagolóeszközök megőrizték jelentőségüket és 
nem várható a szükséglet csökkenése.

A Magyar Szocialista Munkáspárt Központi 
Bizottsága március 15-i ülésén tárgyalta a mező
gazdaság helyzetét, értékelte agrárpolitikánkat és 
kijelölte a továbbfejlesztés feladatait. Feladatul 
tűzte ki a mezőgazdaság és élelmiszeripar további 
intenzív fejlesztését, ezen belül a mezőgazdasági 
termelés, feldolgozás, tárolás és értékesítés terv
szerű arányos fejlesztését, továbbá az exportpia
cok bővítését.

Ezen feladatok tovább növelik a mezőgazdaság 
termékeihez szükséges ládák és rekeszek mennyi
ségét, ami további feladatokat jelent a ládatermelő 
iparban is.

Az elmúlt években is már komoly problémát je
lentett, mind a belföldi felhasználású vastagfalú 
gyümölcs-zöldség láda és rekesz, mind az export
célú vékonyfalú gyümölcs-zöldség láda és rekesz 
ellátása.

Jelenleg országos szinten nincs olyan szerv, mely 
ismerné a mezőgazdaság területén szükséges fa 
csomagolóeszközök — ládák és rekeszek pontos 
mennyiségét, készletét. De a termeléshez rendel
kezésre álló országos kapacitás mennyisége is csak 
részben ismert.

Mindezen adatok ismeretének hiánya éves el
látási problémákat okoz, sőt a termelők tervszerű 
gazdálkodásának, alapanyag-ellátásának bizony
talanságát eredményezi, s akadályozza a fejlesztési 
elképzelések kialakítását.

A mezőgazdaságban termelt nyersanyagok sze
déséhez, belföldön történő forgalmazásához, táro
lásához a belföldi vastagfalú gyümölcs-zöldség ládá
kat és rekeszeket, az exportra kerülő termékek cso
magolásához az export vékonyfalú ládákat használ
ják.

A vastagfalú gyümölcs-zöldség ládák 7—18 mm 
falvastagsággal, a vékonyfalú gyümölcs-zöldség 
ládák 5—7 mm falvastagsággal készülnek.

A belföldi gyümölcs-zöldség ládák ma már két 
csoportra oszthatók.

a) Kis méretű rakodólapos szállításra is alkalmas 
hűtőházi gyümölcsszállító rekeszre, belföldi 5 kg- 
os, 10 kg-os hollandi ládákra.

E három láda alapmérete teljes egészében iga
zodik a hazánkban elterjedt 1200 x800 mm-es 
alapméretű rakodólaphoz, így a ládák a rakodólap 
teljes kihasználását biztosítják.

b) Rakodólap alapú, változó magasságú mező
gazdasági és konzervipari tartályládákra.

A tartályládák elterjedése kb. 10 évre vezethető 
vissza, fokozatos bevezetésük függvénye a mező
gazdaság gépesítésének. Jelenleg a belföldi gyü
mölcs-zöldség ládák kb. 20—25%-át teszik ki.

A belföldi gyümölcs-zöldség ládák fenyő alap
anyagból gyárthatók, csak kis részben használható 
fel a termékhez nyár alapanyag. Ismeretes, hogy 
a hűtőházi, 5 kg-os, és 10 kg-os hollandi ládák elő
állítását az MSZ 1871—75. számú szabvány sza
bályozza. Ezen szabvány csak a saroktőkékhez és 
a lécekhez engedélyez nyár alapanyagot felhasz
nálni. A tartályládát a MÉM házi szabványának 
előírásai szerint gyártják szintén fenyő alapanyag
ból, itt is csak a rakodólaphoz — láda fenékrészé
hez-—használható nyár alapanyag.

Az országos felmérések szerint 1977—1978-ban 
belföldi gyümölcs-zöldség ládák különböző típusai
ból kb. 350 000 m3 szükséges. Mivel ezen ládák 
élettartama 5—6 év, így a mennyiség fenntartására 
évi cca. 75 000 m3 új láda előállítása szükséges, 
mely hengeres alapanyagban számítva 150 000 m3. 
Természetesen ezen láda előállítása rövid fenyő
fűrészáruból is lehetséges, nem igényli kizárólag 
hengeres alapanyag biztosítását.

Az export rendeltetésű vékonyfalú gyümölcs
zöldség ládák, rekeszek különböző típusainak rész
aránya az összes mennyiséghez viszonyítva;
— Szabolcs almaláda 79%
— export 2 soros láda 4%
— export hézagos rekesz 5%
— export kis méretű rekesz (6 kg-os) 2%
— ládatető 10%

A ládatípusok felhasználási mennyiségét befo
lyásolja a termésfajták évi termelési mennyisége.

Az elmúlt években a szükséglet biztosítása 
komoly problémákat okozott, csak a felettes szer
vek rendelkezéseivel, vállalati áldozatok árán le
hetett biztosítani az ellátást.

Az 1978. évi 150 000 m3 exportláda-szükséglet 
előállításához mintegy 350 000 m3 hengeres fa 
alapanyag szükséges. Ezeket a típusokat gazdasá
gosan hengeres fa alapanyagból lehet előállítani.

Előállításához 1977-ig kizárólag fenyő és ne
mesnyár alapanyagot engedélyeztek felhasználni. 
1977-ben azonban a készletek hiánya, a termés 
mennyiségének növekedése, valamint az export 
lehetőségek növekedése miatt nagyobb mennyiségű 
ládatermelés vált szükségessé. A fenyő és nemes
nyár alapanyag biztosítása már nem volt lehetsé-
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ges a szokványos fenyő-nyár kivágásból és nyár 
papírfából. Értékesebb^ választékok bedolgozását 
pedig a kialakult, „diktált” ár korlátozta.

A kiéleződött ellátási nehézségek áttörték a fel
használható fafajok szűk körét és az exportáló vál
lalat engedélyezte az egyéb lágylombos fafajok, és 
az importból beszerezhető nyír papírfa feldolgozá
sát. Csak ezen engedmény útján vált lehetségessé 
az 1977. évi ládatermelés alapanyag-ellátásának 
biztosítása.

Sajnos alapanyag-felhasználási vonalon a meg
rendelő, de sok esetben a termelő vállalatoknak is a 
szokáshoz való ragaszkodása nehézséget okoz az 
országos láda alapanyag-ellátásban, pedig ha a 
mezőgazdaság fejlesztését figyelembe vesszük, az 
emelkedő ládaszükséglet évről évre nagyobb meny- 
nyiségű alapanyagot követel és az ellátás biztosí
tása érdekében tovább kell bővíteni a felhasznál
ható alapanyagok körét.

Mint ismeretes a fenyő alapanyag importból 
származik. A ládatermeléshez felhasznált fenyő
kivágás a fenyő hosszúfa manipulációjából keletke
zik. Népgazdasági és vállalati érdek, hogy ezen 
alapanyaggal úgy gazdálkodjunk, hogy elsősorban 
az értékesebb választékokat biztosítsuk, vagyis 
mind kevesebb eselék —  fenyő kivágás —  kelet
kezzen. Ez ellentétes érdekű a láda alapanyag
szükséglet növekedésével.

Az exportládák tulajdonképpen eldobó göngyö
legek, mivel egyszer kerülnek felhasználásra, ezért 
igen komolyan megfontolandó a termelésükhöz 
felhasznált anyag fajtája. El kell vetni a túlzott kö
vetelményeket, a fafajt és minőséget illetően.

Mint fentiekben említettem, megindult országos 
szinten egy egészséges folyamat, mely lehetővé teszi 
a fenyő alapanyag pótlását hazai eredetű alapanya
gokkal. Az első lépést ezen a vonalon már megtet
tük, a nyár alapanyagon kívül az egyéb hazai 
lágylombos és az importból származó nyír papírfa 
fel használásával. Az alapanyag-féleségek felhasz
nálásának köre tovább bővíthető. 1978. évben 
tárgyalásaink eredményre vezettek és kemény
lombos fafajokból történő exportláda-termelés is 
lehetővé válik. Mintaládákat készítettünk, a min
taládák bevizsgálásra kerültek az Anyagmozgatási 
és Csomagolási Intézetben, és megfelelő minősítést 
nyertek.

Jelenleg folyik a felmérés arra vonatkozóan, 
hogy folyó évben milyen mennyiség gyártható. 
Szükséges lenne még folyó évben egy nagyobb 
szériás próbaszállítás lebonyolítása, s ennek érté
kelése és pozitív eredményei után már a jövő évi 
tervezéseknél a keménylombos fafajok olcsóbb 
választékai is bevonhatók a láda alapanyagok 
körébe.

Foglalkozni kell a jövőben a vékonyfalú gyü
mölcs-zöldség láda termeléséhez felhasznált termé
szetes fák kiváltásának lehetőségével, vagyis a 
papírnak és farostlemeznek a ládába történő beépí
tésével.

Összegezve a gyümölcs-zöldség láda termelésé
hez felhasznált alapanyagok kérdését, a jövőben 
—  a belföldi ládák termelését —  egyéb alapanyag 

hiányában —  fenyőfűrészáruból,

—  az exportládák termelését mind nagyobb mér
tékben hazai és import eredetű lágylombos alap
anyagból és a próbaszállítások eredményétől 
függően keménylombos fafajokból kell tervezni.

Ez ideig a gyümölcs-zöldség láda termeléséhez 
felhasznált alapanyagok kérdésével foglalkoztam, 
most áttérek a különböző típusok kérdésére.

A ládáknak és rekeszeknek, mint csomagoló
eszközöknek, meg kell felelniük a velük szemben 
támasztott követelményeknek. A belföldi — , és az 
export rendeltetésű vékonyfalú gyümölcs-zöldség 
ládáknak és rekeszeknek eltérő funkciói vannak.

Míg az exportládáknak biztosítani kell az áru 
egyszeri védelmét, szállítását, esetleg rövid ideig 
történő tárolását, addig a belföldi rendeltetésű 
ládáknak a fentieken kívül már a termés szedésé
nél szerepük van, és ami a legnagyobb eltérés, több
szöri felhasználást —  sőt 5— 6 éves élettartamot —  
kell biztosítani. Ezen funkciók meghatározzák a 
ládatípusok kialakítását.

A belföldi ládák típusai elméleti és gyakorlati 
megfontolás alapján jöttek létre. A kis vagy nagy 
belföldi gyümölcs-zöldség ládák alkalmazását a 
helyi sajátosságok, illetve a helyi gépesítés foka 
határozza meg.

A kis ládák egységrakomány képzésére is alkal
masak, mely meggyorsítja a mozgatást, szállítást. 
A ládák szerkezetüknél fogva könnyen javíthatók.

Ezen feltételek érvényesek a mind nagyobb 
mértékben elterjedő tartályládákra is. A tartály- 
ládák a mezőgazdaságban egyre nagyobb mennyi
ségben terjednek el. De további előnyük a kis 
méretű gyümölcs-zöldség ládákkal szemben, hogy 
gyümölcs-zöldség termékek, de főleg a mezőgazda
sági ipari nyersanyagok korszerű mozgatását, szál
lítását biztosítják, alkalmazásuk munkaerő-meg
takarítást eredményez, vagyis hazánkban a még 
igen magas anyagmozgatási élőmunka mennyi
ségét csökkenti. Egyszerűbb benne az áru szállí
tása, átadása, átvétele. Élettartama hosszabb, a 
javítási igénye kevesebb a kis méretű belföldi lá
dákkal szemben.

Bevezetésre kerültek a fa alapanyagú ládák ki
váltását célzó műanyagból, alumíniumból ké
szített ládák. A műanyag ládáknál nagy a törési 
százalék és nem javíthatók, az alumínium ládák 
könnyen deformálódnak, az eredeti formájukat a 
használat során elvesztik. Elterjedésük még igen 
jelentéktelen, és mint fahelyettesítőkkel ezen a 
vonalon jelenleg még csak kis mértékben számol
hatunk.

Az export célra használt vékonyfalú gyümölcs
ládák típusai is kialakultak, részben az áru milyen
ségének, részben a megrendelők igényeinek meg
felelően. Országos szinten az emelkedő szükséglet
hez biztosítható alapanyag egyre nagyobb nehéz
séget jelent. A többféle fafaj felhasználásának en
gedélyezése részben megoldást eredményez, de 
tovább szükséges vizsgálni a típusok szerkezeti 
változtatásának, sőt a faanyag további helyette
sítésének lehetőségét is.

Az elmúlt években az alma exportjánál történt 
előbbre lépés —  a Szabolcs láda hiánypótlására —  
hullámkarton dobozok alkalmazásával. A felhasz-

230 ★ F A I P A R



nált mennyiség azonban nem jelentős és a hullám- 
kartonban exportált áru szállításának korlátái van
nak, mivel nem rakásolható egymásra több réteg
ben és így az esetleges tárolás nem oldható meg, —  
még rövidebb időre sem —  a magas raktárakban. 
Akadálya az elterjedésének még az is, hogy nem 
minden megrendelő fogadja az árut hullámkarton 
dobozban.

Mivel a vékonyfalú export célú göngyölegek 
mintegy 80%-át a Szabolcs típusú almaláda teszi 
ki, így ezen láda szerkezeti megváltoztatásával 
kell, illetve érdemes foglalkozni.

A gyártmányfejlesztést a fa alapanyag helyette
sítésével, a szerkezeti típus változtatásával, vagy 
különböző alapanyagok kombinálásával kell meg
oldani úgy, hogy a kialakított új típus megfeleljen 
a korszerű csomagolási, anyagmozgatási, tárolási és 
szállítási követelményeknek.

Elképzelhető olyan típus kialakítása, mely a fa 
és papír —  hullámkarton —  kombinációján alap
szik. A Szabolcs láda a saroktőkére épül fel, és a 
saroktőke fogja össze az oldal- és végelcmcket.

Az elemek jelenlegi szélessége 60 mm, vastag
sága 7 mm, Keskenyebb oldal végelemek alkal
mazásával és ennek erősebb hullámlemezzel való 
helyettesítésével csökkenthető a bedolgozott fa 
alapanyag mennyisége.

A  ládák egymásra rakását ez a módosítás nem 
befolyásolná, mivel a saroktőkék mérete nem vál
tozik. Az áru védelmét —  hézagolás növelésével 
szemben —  hullámlemez biztosítaná.

A természetes faanyag helyettesítését szolgálná 
a farostlemezzel kombinált ládák bevezetése is. Pld. 
a 3— 3 db végelemet 1— 1 db farostlemezzel lehetne 
helyettesíteni. Igaz, ez ismételten felvet problémá
kat, mivel a farostlemez nedvszívó képességénél 
fogva kártyásodik, ezáltal elveszti szilárdságát.

Ez megoldható a ládavégeknek egységcsoma
gokba, —  fóliába csomagolva —  való szállításával 
és tárolásával. Ezeket az elemeket a gyümölcs
zöldség csomagoló helyeken kellene a ládákra fel
szegezni és közvetlen felhasználni.

Elképzelhető fejlesztési irányvonalként —  a 
természetes faanyag-megtakarítást eredmé
nyező —  hámozott vagy késeit anyagból, —  fur- 
nirból —  gyártandó ládák bevezetése is. Hazánk
ban ez a típus nemhogy tovább terjedt volna, ha
nem visszaszorult. Régen használtak furnirból 
készült export zöldséges- és bisonládákat. A bison- 
ládáknál a furnir elemek fonása túl munkaigényes 
volt, ezért ma már ezt a típust nem használják, de 
ugyanígy az export zöldséges láda használata is 
megszűnt.

Ha azonban megnézzük az importból a keres
kedelembe kerülő gyümölcs-zöldség ládákat, lát
ható, hogy román, bulgár relációból származó 
gyümölcs-zöldség áruk nagy része és a déligyü
mölcsök is túlnyomórészt hámozott ládákban 
kerülnek forgalmazásra.

Érdemes lenne és kell ezzel a típussal foglal
kozni.

Természetesen ezek a felvetések, illetve az eset
leges új típusok bevezetése mind komoly előkészí
tést igényelnek

—  részben a szerkezet egyértelmű kialakítását, 
—  a mintaládáknak az ACSI-ban történő bevizs

gáltatását,
—  a technológiai változtatásokat,
—  gazdasági elemző munkát, s ezek eredményei

nek értékelése mutatja meg véglegesen az alkal
mazás lehetőségét.

A jelenlegi 150 000 m3 export rendeltetésű vé
konyfalú és kb. 75 000 m3 belföldi rendeltetésű 
vastagfalú gyümölcsláda- és rekesz szükséglet ter
melési helye és megoszlása országos szinten csak 
részben ismert.

Jelenleg nincs lehetőség —  mint már előbbiekben 
is említettem —  a ládatermelés adatainak egyez
tetésére, ellenőrzésére, ami az ellátási problémák 
megoldását tovább nehezíti.

Egyes vállalatok és szövetkezetek ládatermelés
sel, kölcsönzéssel, eladással és tárolással is foglal
koznak, de ugyanakkor saját maguk is használnak 
fel göngyöleget. Ugyanakkor a mezőgazdasági 
termékeket termelő tsz-ek, állami gazdaságok a 
saját kitermelésű faanyagokból állítanak elő gyü
mölcs-zöldség ládákat és göngyölegeket, s ezt rész
ben eladják, vagy saját termékeik szedésére, táro
lására felhasználják.

Ezen tevékenységek sok esetben bonyolult mó
don összefonódnak, és mivel nincs csomagoló
eszköz-felhasználási vagy termelés bejelentési kö
telezettség, sehol sem jelentkeznek, mint tényleges 
csomagolóeszköz-termelés vagy felhasználás.

Termeléssel foglalkoznak:
—  az Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaságok
—  különböző tanácsi fa és vegyesipari vállalatok 
—  megyei ZÖLDÉRT Vállalatok
—  GEV különböző telepei
—  ÉRDÉRT Vállalat
—  állami gazdaságok
—  termelőszövetkezetek
—  Erdei Termékeket Feldolgozó Váll. stb.

A hazai ládatermelés a munkaigényes ipari tevé
kenységek közé tartozik. A ládagyártásra országo
san jellemző az elavult technikai berendezés, ebből 
kifolyólag a technológia, a belső anyagmozgatás 
korszerűtlensége a garnitúratermelés vonalán és a 
nagyon munkaigényes ládaszegezés nagy részének 
kézi erővel történő végzése.

Ma még sok helyen viszonylag alacsony terme- 
kélenységgel 800 mm 0-jű szalagfűrészekkel, kézi 
előtolással, kézi anyagmozgatással folyik a láda
termelés.

Kisebb termelőknél még a szabás műveletét is 
800 mm 0 -jű  szalagfűrészekkel végzik. Bár az el
múlt években megindult a nagyobb kapacitású 
termelőegységeknél egy korszerűsítési folyamat 
(pl. GEV, FEFAG, NEFAG, stb.), a garnitúra
termelés és szegezés területén, de ez az országos 
szükséglet csak mintegy 25— 30%-át jelenti.

A gyümölcs-zöldség ládák és rekeszek termelésé
nél a nagy szériák előállítása lehetővé teszi a soro
zatgyártást, így a nagyobb termelőegységek fej
lesztése gazdaságosan oldható meg. A korszerűsítés 
részben a garnitúra termelésénél —  a technológia 
megfelelő kialakításával, nagyobb teljesítményű
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hasítófűrészek beállításával, belső és külső anyag
mozgatás fejlesztésével —  részben a szegezés gépe
sítésével oldható meg. Az eddigi fejlesztést kény
szerhatások tették szükségessé, mivel a munkaerő 
biztosítása az elmaradt termelési körülmények kö
zött lehetetlen volt.

Szükséges lenne a ládatermeléshez egy olyan 
fejlesztési irányvonal kidolgozása, ami biztosítaná 
a korszerű és gazdaságos ládatermelést. Elképzel
hető egy 5— 10 000 m3 ládát előállító üzem típus
tervének elkészítése, melynek kivitelezése a pénz
ügyi források biztosításakor gyorsan megvalósít
ható.

Meg kellene vizsgálni hámozási technológiával 
dolgozó ládaüzem felállításának lehetőségeit, ki
alakítva az üzem ideális nagyságát, természetesen 
felállításánál figyelembe véve az alapanyag forrás 
és ládafelhasználás helyét.

Fejlesztés területén a garnitúratermelésen kívül 
foglalkozni kell a szegezés kérdésével.

Mind kevesebben vállalják folyamatosan a fizi
kai erőt és az egészséget igen igénybe vevő kézi sze- 
gezést.

A  mezőgazdaság területén azonban nem hagy
ható figyelmen kívül a ládagarnitúrák kézi szege- 
zése, mivel sok tsz-ben, ÁG-ban mint kiegészítő 
munka a dolgozók téli foglalkoztatását biztosítja.

Szükségesnek tartanám országos szinten vizsgá- 
at tárgyává tenni a hazai viszonyok között a mező

gazdasági gyümölcs-zöldség ládák összeállításánál 
használt tűzőgépek, illetve tűzőpisztolyok gazda
ságosságát. A  vizsgálat eredményeinek figyelembe
vételével az új beruházásoknál és fejlesztéseknél a 
leggazdaságosabb típust kellene előnyben része
síteni. Ezzel biztosítható lenne a tipizálás, s a tipi
zálás pedig lehetővé tenné a biztonságosabb alkat
részellátást és a javító szolgálat megszervezéséti 

összefoglalva: a mezőgazdasági ládák termelésé
nek és ellátásának felvetett problémái intézkedése
ket igényelnek, hisz országos szinten a mezőgazda
sági ládák termeléséhez hengeres választékban 
számolva mintegy félmillió m3 alapanyag kerül 
évenként felhasználásra. Ez a mennyiség az orszá
gos faanyag-felhasználáshoz viszonyítva is jelentős 
mennyiséget képvisel. Ismeretesek a hazai faanyag
ellátásban mutatkozó nehézségek, a ládagyártás
hoz használható alapanyagok más célra történő fel
használási és értékesítési lehetőségei.
Mindezek ismeretében törekednünk kell;
—  a fa alapanyagok minél gazdaságosabb felhasz

nálására,
—  a természetes faanyag pótlására, helyettesíté

sére,
—  az importból származó faanyagoknak hazai fa

anyagokkal történő helyettesítésére.
A  ládatermelésnél országos szinten már 1— 2%- 

os faanyag-megtakarítás is jelentős népgazdasági 
szempontból és javítja a deviza mérleget.





A Felsőtiszai Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság 
göngyölegtermelő kapacitásának növelési lehetőségeiT é r m a n n  I s t v á n
A  Felsőtiszai Erdő- és Fafeldolgozó Gazdaság eredményes gazdálkodásának alapfeltétele, hogy a megtermelt faanyag a legrövidebb időn belül a lehető leggazdaságosabban értékesüljön.A  cél megvalósítása vagy a primér termékek közvetlen értékesítésén keresztül, vagy az alapanyag feldolgozásán és félkész, illetve késztermékként! értékesítésén keresztül érhető el.Gazdaságunk a primér termékek értékesítésénél a többi EFA G -gal szemben hátrányos helyzetben van. egyrészt a kedvezőtlen fafaj összetétel, — 70% akác, — másrészt a felvevőktől való nagy földrajzi távolság miatt.Feldolgozott formában a termékek értékesítési lehetősége lényegesen jobb és bővül a felvevők köre is. Fentiek figyelem bevételével feldolgozási tevékenységünk fejlesztését, kapacitásbővítését elsődleges feladatunknak tekintjük. A  fejlesztéseknél két fő irányt határoztunk meg:— a kemény-lombos feldolgozási kapacitás rekonstrukciójával el kívánjuk érni, hogy a saját termelésű, feldolgozásra alkalmas alapanyagot teljes mennyiségben félkész, illetve késztermékké dolgozzuk fel. korszerű nagyüzemekben, — lágylombos feldolgozás bővítésével ládatermelő kapacitásunkat a jelenlegi 25 000 m3-ről 46 000 köbméterre tervezzük emelni és ezzel hozzájárulni a térség göngyöleg ellátási gondjainak a csökkentéséhez.A  keménylombos alapanyag feldolgozása a hajdúhadházi és nyírbátori üzemek rekonstrukciójával megoldásra kerül. Ezen a téren a termelési folyamat teljes mértékű megszervezése lehetséges, mivel mind az alapanyag, mind a szállító- és feldolgozó kapacitás az erdőgazdaság irányítása alá tartozik.A  lágylombos feldolgozás az alapanyag kitermeléstől a göngyöleggyártásig ma még számtalan problémával terhes, mert;— az alapanyag a többszektorúság következtében eltérő érdekeltségű tulajdonosok birtokában van,— nagyságrendileg az egyes tulajdonosok gazdálkodásában az erdőgazdálkodás igen eltérő százalékos arányt képvisel, ami az „odafigyelés” mértékét is meghatározza,— a korszerű termelési rendszerek kialakításához, amelyek a feldolgozó üzemek folyamatos alapanyag ellátását biztosíthatnák, a kellő nagyságrend csak az állami erdőgazdaságnál biztosított. A  többi tulajdonos csak időszakos üzemeltetés biztosítására képes,— ma még nem minden erdőtulajdonosnál érvényesül az az elvárás, hogy a megtermelt fa

anyag a népgazdaság számára legszükségesebb területen hasznosuljon. Előfordul, hogy az értékes alapanyagot pillanatnyi szükségleteik fedezésére fordítják- esetleg eltüzelik — pedig hiánya a gazdálkodás egyéb területén egyre érezhetőbb. Amennyiben a megtermelt nyár alapanyagot kötelező lenne göngyöleg gyártásra és cellulóz célra hasznosítani, úgy egyrészt nagymértékben emelhető lenne a hazai alapanyagbázison nyugvó ládatermelés, másrészt nagy mennyiségű és értékű import fenyő megtakarítást lehetne elérni. (Ezen a téren nagyon hiányzik a központi szabályozás.)— eltérő az egyes tulajdonosok erdeiben a gazdálkodás szintje. A  gazdálkodás legmagasabb szintjét a speciálisan erdőgazdálkodási feladatkörre létrehozott EFA G -ok képviselik, mivel itt összpontosul az erdészeti alsó- és felső képesítésű szakemberek túlnyomó százaléka és a korszerű erdőgazdálkodáshoz elengedhetetlenül szükséges eszközök zöme, párosulva számottevő és a térségben is meghatározó nagyságrendű feldolgozó kapacitással.Az eltérések ellenére a közeli jövő kiemelten fontos feladata a térségben megtermelt nyár- és a fenyő alapanyag komplex hasznosítása göngyöleggyártás céljára.Az Erdőrendezőség adatai szerint Szabolcs- Szatmár és Hajdú-Bihar megye területén a nyár és fenyő termelés szektoronként az alábbiak szerint alakul:
Szektor

Szabolcs- 
Szatmár 
megye

Hajdú-Bihar
megye

1978 
bruttó

1980 
m 3

1978 
brutt

1980 
ó m 3

E rdőgazdaság 36 200 36 000 30 000 27 000
Tsz. 22 200 48 900 7 500 12 000
Állami Gazdaság 12 600 18 900 5 400 6 000
Vízügyi Igazgatóság 9 000 9 200 5 100 5 000
Összesen 80 000 113 000 48 000 50 0001980-ban fenti mennyiségből ládatermelési célt szolgálhat 44 000 m 3. Ez a mennyiség növelhető azonban az esetben, ha mentesülünk a jugoszláv- magyar cellulóz egyezményből adódó kötelezettségek egy része alól. Tapasztalatok szerint az eddig termelt papírfának mintegy 70%-a a 12 cm-nél vastagabb, s így alkalmas ládatermelésre. Ezzel még 22 000 m 3-rel nő a feldolgozható nyár és fenyő alapanyag mennyiség és összesen 66 000 m3 lesz.A  66 000 m 3-ből 16 000 m 3 az erdőgazdasági és 50 000 m 3 más erdőtulajdonosoknál jelentkezik.Szabolcs-Szatmár megye göngyöleg igénye — ismereteink szerint — jelenleg megközelítőleg 22 millió mezőgazdasági láda, ami több mint 100 000F A I P A R  ★ 233



köbméter. A  F E F A G  1978. évben 22 500 m 3 mezőgazdasági ládát termel, ami az igény 23,5%-a.Termelnek még a megyében a Termelőszövetkezetek, Állami Gazdaságok, É R D É R T , G E V . M É K , Tanácsi Vállalatok is ládát, melynek nagyságrendjét nem ismerjük. Az ellátás biztosítása érdekében viszont az ország megyéiből is szállítanak ládát Szabolcs-Szatmár megyébe. Ismeretes az is, hogy innen viszont nyár alapanyag kerül elszállításra.A  göngyöleg ellátás egyenletesebbé tétele érdekében a Felső-tiszai E F A G  20 000 m3 készláda előállítására alkalmas üzem létrehozását tervezi Baktalórántházán. Megvalósulása után éves láda- termelésünk 46 000 m 3 lesz.Az üzem létrehozásának első és alapvető feltétele az alapanyag biztosítása.A  térségben megtermelt nyár alapanyag a meglévő telephelyeken nagy részben feldolgozásra is kerül. Ezeknek a telepeknek túlnyomó része azonban korszerűtlen és a hatékony termelési feltételeknek nem tud megfelelni egyrészt azért, mert termelőeszközei korszerűtlenek, másrészt mert szakember-ellátottságuk nem éri el gyakran a szükséges szintet. így  a kihozatal a lehetőségnek alatta maradt, ami anyagveszteséggel jár és drágítja a termelést.Az alapanyag nagyobb részének megyén belüli biztosítása érdekében az alapanyaggal rendelkező erdőtulajdonosokkal hosszú távú kooperációs kapcsolatot kívánunk létesíteni. Az együttműködés formája, a partnerek lehetőségeihez alkalmazkodva az alábbiak szerint jöhet létre.— az új üzem közös beruházásként valósul meg és ebben az esetben a résztvevők az általuk biztosított beruházási összeg arányában részesülnek az üzem nyereségéből, elsőbbséget élveznek a termékből saját szükségletük kielégítéséig. — meghatározott mennyiségű alapanyagot biztosítanak és ennek az értékében kész ládát, vagy garnitúrát kérnek,— az erőgazdaságnak az alapanyagot a termelési feladattal együtt adják át a saját szükségletű göngyöleg biztosítása mellett, teljes költségtérítéssel mindkét részről,— teljes körű, minden műveletre kiterjedő közös erdőgazdálkodási együttműködés.A  szervező és irányító feladatokat minden esetben az erdőgazdaság mint rendszergazda látja el.A  meglévő alapanyag gazdaságos felhasználása és a térségben krónikusan jelentkező göngyöleghiány csökkentése, majd végleges rendezése csak korszerű termelőeszközökkel felszerelt, magas termelékenységet biztosító nagyüzemekben valósítható meg.Jelenlegi ládatermelésünk alapanyagszükséglete 58 ezer m 3, amelyből csak 16 000 m 3-t tudunk saját termelésből biztosítani. A  hiányzó mennyiségből 14 000 m3-t felvásárlással, míg a fennmaradó részt az É R D É R T  Vállalattól biztosítjuk. A  felvásárolt mennyiségen felül még 36 ezer m 3 ládatermelésre alkalmas lágylombos és fenyő alapanyag áll rendelkezésre a térségben.

Ennek felvásárlása mindaddig amíg egyéb szektorokban is folyik a ládatermelés, bizonytalan.A  beruházás alapanyagszükségletének meghatározása:a) Jelenlegi termelés késztermék mennyisége:Vékonyfalú mg. láda (Szabolcs): 22 500 m3(4,8 mill, db)Vastagfalú mg. láda: 1 500 m3Ipari láda: 2 000 m3Összesen: 26 000 m3b) A  baktalórántházi rekonstrukcióval létrejövő kész
termék mennyiség:Vékonyfalú mg. láda (szabolcs): 20 000 m3 (4,2 mill, db)A  fejlesztés után rendelkezésre álló összes ládatermelő kapacitás 46 000 m 3 lesz. A gyártáshoz 2,2 fajlagos alapanyag felhasználással számolva 102 000 m3 alapanyag/év szükséges.A  gazdaság számolva a jugoszláv papírfa mintegy 70%-os felszabadításával, tartósan 16 000 m3 láda alapanyagot tud saját termeléséből biztosítani. A  fejlesztéssel megnövekedett mennyiségű ládatermelés biztosításához 86 000 m 3 alapanyag felvásárlására lesz szükség, amelyet a térségből — kb. 20 ezer m 3 — és az É R D É R T  Vállalattól — 66 ezer m 3 — lehet biztosítani. Ez utóbbi mennyiség biztosításához központi intézkedés, vagy az É R D É R T  kooperációs társulása lesz szükséges.A F E F A G  részéről tervezett 20 000 m3/év szabolcs-láda kapacitás bővítése a munkaerő, alapanyag szállítás és termékelosztás, valamint a létesítési költség szempontjából a baktalórántházi fenyő fűrész- és ládaüzem rekonstrukciójának végrehajtása révén látszik gazdaságosnak.A baktalórántházi telepen jelenleg folyik Szabolcs garnitúra-termelés 2800 m3/év mennyiségben. A  telep közművekkel, — víz, villany rendelkezik, iparvágány, szociális épületbővítés nélkül ki tudja szolgálni a rekonstrukció által létrejövő új üzemet.A  rekonstrukcióval létrejövő ládaüzem éves 

tervezett termék mennyisége- 20 000 m3 (4,2 millió db) szabolcs láda.
Tervezett termelési érték: 24,90 Ft/db egységárral számolva: 102 millió F t.A  rekonstrukció fejlesztés befejezése után a F E F A G  összes szabolcs-láda termelő kapacitása 9 millió db/év lesz, továbbá a meglévő 1400 m3 vastagfalú mezőgazdasági és a 2000 m3 ipari láda.A  ládaigény további növekedése eseten a kapacitás meglévő ládaüzemeink (Vásárosnamény, Ti- szalök) rekonstrukciós fejlesztése révén tovább bővíthető.E  rekonstrukció a gépek és berendezések, valamint az anyagmozgató berendezések korszerű nagy teljesítményű gépekre való lecserélését és korszerű technológia bevezetését jelenti.A  ládaüzemek rekonstrukciójának végrehajtása további 3 millió db/év szabolcs-láda és 3,5 millió db/év tető plusz kapacitást jelenthet.E mennyiség-234 ★ F A I P A R



növekedés további 40 ezer m3 alapanyag biztosí
tását teszi szükségessé.

A vékonyfalú mezőgazdasági (szabolcs) láda 
további fejlesztésénél figyelemmel kell lenni a 
mezőgazdasági tartályláda belföldi és hűtőházi 
forgalmazásában való növekedésére, továbbá a 
export forgalmazásban való bevezetésére. E  láda
típusnak tárolásban és forgalmazásban való tér
hódítására, valamint a HUNGAROFRUCT által 
bevezetett papírkarton doboz alkalmazására, figye
lemmel az exportból származó alapanyag nem kívá
natos növekedésre, a további fejlesztést a térség
ben nem valószínű hogy szabolcs-láda gyártására 
kell kifejleszteni.

A FEFAG által tervbe vett és javasolt fejlesz
tések a térségben évek óta krónikusan megismét
lődő export és hazai almásláda hiány első menet
ben való szükségszerinti, távlatokban pedig teljes 
és biztonságos megoldását célozzák az igényeknek 
és választékoknak megfelelően.
A térség teljes és biztonságos ellátásának mielőbbi 
biztosítása céljából az alábbi feltételek megterem
tését ítéljük és látjuk szükségesnek:

1. A tervezett fejlesztés rekonstrukciójának mi
előbbi kivitelezése érdekében a saját fejlesztési 
alap szűkös volta miatt, az eddigi gyakorlattól 
eltérően nagyobb részarányú vissza nem terítendő 
állami támogatásban részesüljön.

2. Szükséges az alapanyag gazdaságos felhasz
nálása, a maximális kihozatali százalék biztosítása, 
a szakmai vezetés és minőségi követelmények biz
tosítása, a meglévő szétszórt, korszerűtlen termelő
berendezésekkel rendelkező kisüzemek fokozatos 
felszámolása érdekében korszerű, magas termelé
kenységet biztosító, a munkaerő csökkentést és a 
termelés koncentráltságát, biztonságát szolgáló, 
korszerű technikával rendelkező nagyüzemek ki

fejlesztése és profilgazdaként a jelenleg is legna
gyobb termelő kapacitással rendelkező FEFAG 
kijelölése.

E koncepció végrehajtásával az évek során 
visszatérő szabolcsi almaláda hiány problémáját 
biztonságosan, könnyen irányíthatóan és ellenőriz
hetően a térségben véglegesen le lehet rendezni.

3. Az ilyen módon való göngyöleg biztosítással 
egyidőben olyan orientációs intézkedés megtétele 
válik szükségessé, amely lehetővé teszi, hogy a 
térségben kitermelésre kerülő, mintegy 50 ezer m3 
ládatermelésre alkalmas lágylombos és fenyő alap
anyag felvásárlása —  kitermeléssel vagy anélkül —  
biztosítható legyen. Ez annál inkább szükséges, 
mert csökkenti a központilag biztosításra kerülő és 
az ÉRDÉRT által forgalmazott importból szár
mazó alapanyag-mennyiséget.

4. Javasoljuk irányító szerveink, a ládaforgal
mazó cégek (HUNGÁROFRUCT, MÉK, GEV) —  
valamint a ládafelhasználók felé, hogy export, de 
főleg belföldi forgalmazásra a keménylombos fa
fajból —  a térségben akácból —  készült szabolcs- 
láda bevezetését szorgalmazzák. Az almásládával 
szemben támasztott minőségi követelményeket az 
akác ládák a lágylombos fafajokhoz hasonlóan 
kielégítik, a fa fajsúlyából adódóan nehezebbek, de 
szilárdságuk nagyobb a lágylombos fafajból ké
szült ládáénál.

A keménylombos fafajból készült láda beveze
tése azért is figyelemre méltó, mert ezen alap
anyag beáramoltatása a ládagyártásba további 
nagy mennyiségű importból származó alapanyag 
kiváltását teszi országosan lehetővé.

Fenti javaslatok elfogadásával és intézkedések 
megtételével tartjuk megvalósíthatónak a térség
ben évek óta megismétlődő almás —  göngyöleg
hiány végleges megoldását.
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Csereszabatos alkatrészgyártás az épületasztalos-iparban, 
kölönös tekintettel a fa alapanyag minőségére az ablak-, ajtó
termékekre*
S z a b ó  P á l

1. A  csereszabatos alkatrész- és termékelőállítás időszerűsége, szükségessége az épületasztalosiparban
Az építőipari „technológiai váltás” igényli a kor
szerű termékeknek, korszerű technológiával tör
ténő előállítását az épületasztalos iparág részéről 
is.

Az intezív termelésnövelés, a termékek funkcio
nális feladatának jobb ellátása, továbbá azok köve
telményszintjei, a már meglévő és a közeljövőben 
kialakítandó épületasztalos-ipari technológiák 
igénylik, sőt megkövetelik a csereszabatos alkatrész- 
ős termékgyártás mielőbbi bevezetését. Más ipará
gakban az alkalmazás területéről kedvező hatá
sokról, eredményekről kaptunk információt, ahol 
a csereszabatos alkatrészgyártás öt-hat évtizedes 
múlttal rendelkezik, a termelés alapvető feltételévé 
vált.

A  jelenlegi gyártmányaink kézműves jellegűek, 
alkatrészeiben nem csereszabatos felépítésűek. 
Gyártmányfejlesztési, szemléletbem hiányosságok 
folytán nem jött létre tömeggyártásra alkalmas 
csereszabatos, összeszerelhető ablakszerkezet. A 
csereszabatos termékeket nem lehet kézműves 
eszközökkel —  azok gépesítésével —  létrehozni. 
Az elvégzett műveletek eredménye végleges le
gyen —  utólag nem helyesbített —  objektiven 
mérhető és determinált.

Népgazdasági igény a termelés hatékonyabb 
biztonságosabb vitele. Az épületasztalos-ipari ter
mékeknek műszakilag többet kell tudni, az új építési 
módok által megkövetelt jogos igények tekinteté
ben.

A  már ismert követelményszintek teljesítése 
alapvető igény, és a termelés valamennyi fázisára 
kihat a teljesítésükkel kapcsolatos tevékenység.

Igény, hogy a műszakilag megalapozott, koordi
nált, és egységes műszaki dokumentációk alapján 
a gyárak valóban műszakilag is azonos termékeket 
állítsanak elő. Ez az igény vonatkozik a házgyára
kat üzemeltető építőipari vállalatokra is, hogy a 
panelnyílások egységes tagozati kialakítása a 
mérettűrések határán belül maradjon. Ez esetben 
az épületasztalos-ipari termékek csereszabatosán 
szerelhetők, a panelnyílásokba, igazítások, torzu
lások nélkül.

A  fenti termelési mód műszaki szervezését és be
vezetését szorgalmazza a közgazdasági környezet, a 
termelékenység növelésének igénye, a létszám-meg
takarítás lehetősége.

♦FATE Épülötasztalosipari Szakosztály FATE Soproni Csoportnál 
1978. január 31-i és 1978. május 11-i rendezvényén elhangzott elő
adás.

Fejtegetéseim során —  a fejlett technikával ren
delkező vállalatok illetve gyárak felé —  a csere
szabatos alkatrész- és termékgyártás időszerűségét 
kívánom kihangsúlyozni, túlsúlyban a jelenlegi 
gyakorlattól eltérő, javasolt módozatok ismertetésével 
foglalkozom, a teljesség igénye nélkül.2. A  csereszabatos alkatrész- és termékelőállítás realizálása érdekében javasolt feladatok
A  realizálást megelőzi; a fejlesztési kutatás mélyre
ható elemzése a követelményszintek tükrében, az 
előírt funkciókat biztosító szerkezetek kidolgozása 
prototípus, ezt követően nullszéria szinten. A tö
meggyártásra alkalmasnak minősített szerkezet 
kerüljön a gyártónál műszaki előkészítésre.

A műszaki előkészítés —  mint osztály vagy cso
port munkáját az átfogó műszaki szervezés mellett, 
műszaki tartalommal kell kitölteni. Alkalmazni kell 
a mérések és illesztések szabályait. A csereszabatos 
alkatrészek és termékek ismeretében megtervezik 
a gazdaságos gyártást, elkészítik a művelettervezést. 
Előírják az idomszerek alkalmazását, azokat ese
tenként megtervezik, hitelesítésükben részt vesz
nek.

A  fenti komplett tervezés mellett a term,elés 
irányítóinak az operatív feladatoknak sikerét, a ha
tékonyságot kell biztosítani.

Előnyös, ha a méretellenőr a műszaki előkészítés 
és az operatív termelésirányítástól független'sze
mély.

2.1. Mérések, illesztések és ellenőrzés
A  végtermék alkatrészekből tevődik össze. Fejlett 
technikával kialakított alkatrészeknél felmerül a 
felületminőség igénye, különös tekintettel a felület
kezelt gyártmányokra. Célszerű érdességi csopor
tokat kialakítani pld. durva, sima, finom és jelzésü
ket az alkatrész, főalkatrész rajzon feltüntetni. 
Összehasonlító vizsgálatok céljára előnyös „érdes
ségi etalonokat” készíteni pl. forgácsolással, csiszo
lással elérhető különböző érdességi fokozatokhoz. 
Az etalonokat elérhető, zárt rekeszekben kell tar
tani. A gyárilag felületkezelt alkatrészek el
lenőrzése érdességmérő műszerrel előnyös.

Csereszabatosnak nevezzük az összeszereléshez 
előzetes válogatás, vagy összemunkálás nélkül egya
ránt felhasználható alkatrészeket. Az ilyen alkat
részek bármelyike egymással kicserélhető, anélkül, 
hogy az befolyásolná a szerelési egység helyes mű
ködését. Ezzel ellentétben, ha a szereléskor az al
katrészeket egyenként, vagy csoportosan össze kell 
válogatni, vagy ha egyes illeszkedő alkatrészeket 
pótlólag meg kell munkálni, akkor csak korlátozott 
cserélhetőségről beszélhetünk.
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A cserélhetőséget a működés által megkívánt, és 
technológiailag megvalósítható tűrések betartása 
biztosítja. A működési és a technológiai követel
mények általában ellentétesek. A szerkezeti köve
telmények a játékok és fedések szórásának csökken
tését kívánják. A tűrés csökkentésével a legtöbb 
esetben növekszik a munkaigényesség és a gyártási 
költség. A tűrés nagyságát tehát úgy kell megvá
lasztani, hogy az a szerkezeti és a —  technológiai 
lehetőségek kellő mérlegelésével —  a gazdaságos
sági követelményeket egyaránt kielégítse.

Egyedi és kis sorozatgyártásban a cserélhetőség 
általában nem követelmény.

Tartalék és cserealkatrészek tömeges elterjesz
tésének alapvető követelménye a csatlakozó mére
tek csereszabatossága.

A csereszabatosságot biztosító tűrésezés különö
sen a sorozat és tömeggyártásban nagy jelentőségű. 
A sorozatnagyság ma már biztosítható, ezért állást 
kell foglalni, hogy a korábban elkészített „ faipari 
tűrések és illesztések”  alkalmazása igényel-e bőví
tést, módosítást az épületasztalos iparág gyakorla
tában.

A tűrések és illesztések egyes alapfogalmai:
—  névleges méret az alkatrész, a gyártmány számí

tott elméleti mérete.
—  valóságos méret, melyet közvetlen mérés útján 

állapítunk meg.
•—- határméretek, melyek között a valóságos méret 

ingadozhat. Egyik felső (legnagyobb), a másik 
az alsó (a legkisebb) határméret.

—  mér eltűrés a felső és az alsó határméret közötti 
különbség.

—  az eltérés pozitív, ha az eltérő méret nagyobb 
a névleges méretnél és negatív, ha annál kisebb. 
Az eltérések különbsége a mérettűréssel egyenlő.

—  Két egymással érintkező alkatrészen megkü
lönböztetünk külső és belső érintkező felülete
ket.

—  A belső érintkező felület neve fészek, a külsőé 
csap. A fészek mérete az alapméret, a csapok 
méretei pedig az illesztett méret.

—  Amikor a fészek mérete nagyobb a csap mére
ténél, akkor a kettő közötti méretkülönbséget 
játéknak nevezzük.

—  Amikor a fészek mérete kisebb a csap méreténél 
a kettő közötti méretkülönbséget fedésnek ne
vezzük.

—  Az illesztés tűrése egyenlő az illeszkedő méretek 
tűréseinek összegével.

—  K ét egyesítésre kerülő alkatrésznél a fészek és 
a csap névleges mérete azonos kell, hogy legyen.

Alkatrészek, főalkatrészek, a végtermékek befog
laló méreteit hosszmértékben mérjük, ez a mért 
érték. A mérőeszközök mutatójának a skálán elfog
lalt helye a mutatott érték.

Mérőeszközök:

A mérce beosztásos mérték, amellyel a mértékegy
ség többszörösét vagy tört részét is mérhetjük.

Az egyetemes mérőműszerek skálás mérőeszközök, 
amelyekkel adott határok között lehet mérni.

Alapmértékek és alapműszerek a mérőeszközök 
hitelesítésére valók.

Idomszerek különleges eszközök, amelyekkel 
meghatározható, hogy az adott méret az előírt ha
tárok között van-e.

Alapvető törvényszerűség, hogy kül- vagy bel
méret méréséhez megy és nem megy oldali idomszer 
szükséges. A megy oldali idomszernek rá kell menni 
a munkadarabra, a nem megy oldali idomszernek 
nem. A  megy oldali idomszer a mérethűséggel egy
szerre az alakhűséget is vizsgálja. A  nem megy ol
dali idomszer csak egy méretet mér, alakhűséget 
nem vizsgálhat.

Az idomszerek működésük szerint lehetnek 
állandó méretű (ezen belül beállítható, bizonyos 
határon belül) és mutató idomszerek. Az utóbbi 
esetben a mérőfelületek elmozdulásait megfelelő 
áttétellel felnagyítva leolvashatjuk (az elmozdulás 
skála, a mérőórán van).

Rendeltetésük szerint az idomszerek lehetnek 
ellenőrző, átvevő, beállító idomszerek. (Az utóbbival 
az állítható mérőeszközöket állítják be.)

Az idomszereket lehessen egyszerűen, gyorsan és 
kényelmesen kezelni, súlya lehetőleg kicsi legyen. 
A mérés gyorsabb és biztosabb, ha az idomszeren 
vezető felület van.

Az idomszerek tervezése során figyelemmel kell 
lenni az esetleges termékváltásra, célszerű, ha az 
eszközök szerkezeti átalakítás nélkül az új termékhez 
is használhatók.

Mérési hibák több okra vezethetők vissza: így 
—  mérőeszközök hibái
—  mérés alatt fellépő deformációk, 
—  a hőmérséklet hatása, 
—  személyi hibák.
Hosszméretek közvetlen mérése az iparágban 
figyelembe vehetők a mércék (csuklós mérce, acél
szalag, acélmérték, műhelyi hosszmérő, ellenőrző 
hosszmérő, összehasonlító hosszmérő), műszerek 
(tolómérők, mikrométerek).

Hosszméretek különbségmérésére szolgálnak a: 
mérőórák, karáttétes műszerek, többszörös átté
telű műszerek.

Vastagságok közvetlen mérésére műszerek (toló
mérők, karáttétes műszerek) alkalmasak.

Szögmérés lehetséges: osztótárcsával, szögpriz
mával, derékszöggel, műszeresen: mechanikai, 
mozgószáras, optikai szögmérővel.

Alakhűség ellenőrzése, valamint a felületeknek 
síktól való eltérését: élvonalzóval, széles mérőfelü
letű vonalzókkal (mérőórás), egyengető vonalzóval 
végezhetjük.

A gyártmánytervező tudta nélkül a mérőeszkö
zön igazítást végezni tilos. A mérőeszközök idom
szerek tervezése, vásárlása során figyelemmel kell 
lenni annak anyagára, kopásállóságára, hő- és víz
érzékenységére (alakállóságára). Ennél fogva a 
legtöbb esetben a választás a fém alapanyagú mérő
eszközökre esik.

A  mérőeszközök kialakítására útmutatásul fog 
szolgálni a fémipar ide vonatkozó bevált eszközei.
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A mérőeszközöket hitelesítés után kataszterszám
mal kell ellátni. Érzékenységüknél fogva bélelt 
rekeszben kell tartani —  elzárható felfüggesztés 
is megfelel —  külön helyiségben a meo- vagy a 
méretellenőr felügyelete mellett. Az egyszerű fo
lyamatosan használt mérőeszközök, idomszerek 
(védett tokban) a dolgozónál is lehet.

Előre meghatározott időközönként a mérőesz
közöket, idomszereket ellenőrizni, illetve újra 
hitelesíteni kell.

A mérőeszközök elhelyezése tehát a mérőszobá
ban célszerű. Itt történik az új mérőeszközök el
lenőrzése a folyamatos felülvizsgálat, az első mun
kadarabok ellenőrzése, a vitás darabok mérése.

A méretellenőrzés több módon lehetséges: 
я) A dolgozó meghatározott darabszám után mé

retet ellenőriz.
b) A gyártó részlegben önálló méretellenőr műkö

dik, akinek feladata az egész gyártásfolyamat
ban az alkatrészek, főalkatrészek, a végtermék 
méreteinek ellenőrzése, az idevonatkozó külön 
utasítás szerint.

A méretellenőr az elméleti és a gyakorlati tudáson 
kívül rendelkezzen érzékkel, kézügyességgel, a 
mérőeszközökkel való bánáshoz.

Gyártásközi méretellenőrzés során ha bármely 
érték az előírt tűréstől eltér, a művezetőn keresz
tül kell gondoskodni a helyes méret visszaállítá
sára.

2.2. Gyártástervezés

Alapfogalmak, meghatározások:
Gyártástervezésen értjük a gyártási folyamatok, 
művelettervezésen pedig a technológiai folyamatok 
(munkafolyamatok) megtervezését, a tervelmek 
írásban és rajzban való lefektetését, a gyártás 
intézményes irányítása céljából.

Gyártási folyamatok a gyári termelés mindazon 
tevékenységeinek összessége, amelyek közvetlenül, 
vagy közvetve szükségesek az anyagoknak kész
termékké való átalakításához. Ezek: műszaki ügy
viteli előkészítő tevékenységek, a technológiai 
folyamat műveletei, ellenőrzések, szállítások és 
raktározások.

A technológiai folyamat a közvetlen megmunká
lások (műveletek) összessége.

Munkameneten a technológiai folyamat meg
határozott módon rendezett műveleteit értjük. 
Ha csak a műveletek sorrendjét jelöljük, műveleti 
sorrend a neve.

A művelet a technológiai folyamat olyan része, 
amelyet önmagában befejezettnek tekintünk. 
A művelet lehet a munkadarab alakváltozása, vagy 
fizikai tulajdonságainak változása, lehet szerelési 
munka.

A  műveletelem a műveletnek az a legrövidebb 
része, amelyet a művelet megtervezésekor külön 
elemzünk, egy vagy több mozdulatnak sorrend
ben ismétlődő sorozata, (fő- vagy technológiai 
műveletelem, és mellékműveletelem).

Művelettervezéskor lehetőleg olyan megmunká
lási eljárást kell tervezni, amellyel a munkadarab 
által igényelt műveleteket össze lehet vonni, és egy
szeri anyagmozgatást igényel.

A gyártási terv a teljes gyártási folyamat összes 
tevékenységének terve, a műveletek tervein túl
menően tartalmazza a műszaki ellenőrzések, szál
lítások, raktározások, a gépek és berendezések el
rendezésének stb. tervét.

A műveletterv a munkamenet és műveleteinek 
terve.

A műveleti utasítás a műveletterv alapján minden 
műveletre külön ügyviteli okmányként kidolgozott 
végrehajtási utasítás.

Az időelemzés olyan időtanulmány, amellyel a ter
melési tevékenységek időtartamát és ezzel a leg
rövidebb időt kívánó módot állapítjuk meg.

A technológiailag helyes konstrukció a szerkezeti 
és formahelyességen túl kielégíti a követelményt is, 
a legalkalmasabb eljárásokkal, a lehető legkisebb 
költségráfordítással legyen gyártható, a szerkezeti 
megoldások a gyárthatóság követelményeihez iga
zodjanak. A gyártási mód függ a sorozat nagyságá
tól, tömegszerűségétől.

A technológiailag helyes szerkesztés követélményei 
szerint a szerkesztési munkát nem lehet befejezni 
a funkcionális méret- és alakmegadással, hanem 
végiggondolva a munkamenetet, a szerkezetet 
úgy kell kialakítani, hogy az a leggazdaságosabb 
munkamódon legyen gyártható.

Méretmegadás a bázisok megválasztása szer
kesztéskor akkor helyes, ha a méretezés üzemszerű, 
vagyis a szerkesztési és a technológiai (befogási és 
mérési bázisok) bázisok egybeesnek. A bázisok 
megválasztását célszerű a gyártástervezővel egyez
tetni.

A szerkesztési bázis megválasztásának általános 
szabályai:
—  ha a rajzon koordinátaméreteket adunk meg, 

a szerkesztési (méretmegadási) bázis legyen az, 
amelytől a méreteket megmunkáláskor mérik 
(mérési bázis).

—  szerkesztési bázis az a felület legyen, amelyhez 
a megmunkálandó felület helyzete a legszigo
rúbb tűrésű.

—  helyzetpontosság (párhuzamosság, merőleges
ség, egytengelyűség stb.) előírásakor méretmeg
adási bázis az a felület legyen, amelyhez vi
szonyítva kell a viszonylagos helyzetet előírt tű
réssel betartani.

—  Figyeljünk arra is, hogy a munkadarabnak 
a gépre való felfekvése legyen a darab terjedel
mesebb felülete.

—  Szem előtt kell tartani —  az előírt funkciók 
teljesítése érdekében —  a mozgó és kapcsolódó 
főalkatrészek tervezett illeszkedésének betart
hatóságát, a bázisméretek megadását e célnak 
alá kell vetni, kiindulópontnak kell tekinteni.

Helyes méret- és tűrésmegadás rajzokon: mérete
ket a rajzokon olyan sorrendben kell megadni, 
mint amelyben megmunkáláskor mérik. Szabály 
az is, hogy minden méretet tűréssel kell ellátni, de 
mindig figyelembe véve a gyártástechnológiai kö
vetelményeket.

A gyártás tömegszerűsége és gazdaságossága. 
A tömegszerűség a sorozat növelése, gazdaságos,
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mind az előkészítő munkák, mind a költségeik 
egy db-ra eső része csökken.

A gazdaságos, optimális sorozatnagyság bár az 
önköltség oldaláról a sorozat növelése előnyös, 
mégis a sorozatnagysággal növekszik a felhalmo
zási veszteség, vagyis a lekötött forgóalap. A soro
zatnagyság akkor optimális, (gazdaságos) ha a so
rozat növekedésével nyert évenkénti megtakarítás 
nagyobb, vagy egyenlő, a sorozat növeléséből ke
letkező felhalmozási veszteségnövekedéssel. A so
rozatnagyság értelmezésénél előtérbe kerül az al
katrészek tömegesítésének fogalma és elsődleges 
fontossága. ,

Az alkatrészgyártás rendszerei. A műhélyrend- 
szerű gyártás az egyedi és kis sorozatgyártás szer
vezési rendszere, a gépek fajtánként vannak a mű
helyekben elhelyezve. A munkadarabok műhelyből 
műhelybe vándorolnak. A szállítási utak hosszúak, 
a gyártás nehezen áttekinthető, a selejtek nyomo
zása nehéz.

A sorozat rendszerű gyártás gépei homogén alkat
részcsoportok gyártása szerint vannak csoporto
sítva, önálló zárt termelés folyik. Zárt csoportok 
akkor alakíthatók ki, ha a gyártási profil jól rög
zített és a termelési terv hosszú időre változatlan 
összetételű. A  termelés ütemességét részletes határ
időzéssel (alkatrészprogramok) munkaelőkészítés
sel és munkaadagolással biztosítják. Sok esetben 
anyagok és fél késztermékek tartalék alkatrészeit 
is program szerint kell ütemezni. A szállítási utak 
és az átfutási idők rövidek, a csoport könnyen 
áttekinthető, a dolgozók felelőssége fokozottabb.

A folyam rendszerű gyártás gépei alkatrészen
ként, a műveletek sorrendjében vannak felállítva, 
egy-egy gyártási soron. A termék e gyártási sort 
nem hagyja el, csak nagy sorozat- és tömeggyártás
ban alkalmazható. A szállítási utak rövidek, a gyár
tás egyenletes és ütemezhető, a gyártással kapcso
latos felelősség pontosan meghatározható, a munka 
specializálható gyártmányra és műveletre. Munka
menete lehet állandó, ha ugyanazt az alkatrészt 
gyártják, változó, ha a gyártási soron hasonló, de 
méreteiben változó alkatrészeket periodikusan, 
visszatérően gyártanak.

A gyártás tervezése fejlettebb gyártási rendszer 
esetén —  a termék ismeretében —  a következő 
1. a műveletek részletes kidolgozása, 2. a szükséges 
gépek számának megállapítása, 3. a műveletek 
finomítása, a gépek terhelésének kiegyenlítése, 
4. a gépek elrendezésének megtervezése. A  folyam 
rendszerű gyártásban előbb meghatározzák a gyár
tási ütemet és ahhoz igazítják az összes tervezési 
munkát. A fejlettebb gyártási rendszerben a munka 
ciklusos, és az ütemhez való igazodás megkívánja, 
hogy a műveleteket meghatározott időtartamúra 
tervezzük, a műveletek megfelelő bontásával, vagy 
összevonásával. Ha többféle alkatrészt kell elő
állítani, akkor az azonos jellegű technológiával 
előállíthatókat lehetőleg külön zárt termelési cso
portban gyártjuk.

A gazdaságos gép megválasztása az egy sorozat
ban gyártott munkadarabok számától függően, 
a méret, teljesítmény stb. szempontjából azt kell 

kiválasztani, amely az előírt sorozatnagyságnál 
adja a leggazdaságosabb munkaviszonyt.
—  kis sorozatgyártásban egyetemes, többféle mű

velet elvégzésére alkalmas gépeket
—  sorozatgyártásban különleges, meghatározott 

rendeltetésű, előre meghatározott néhány mű
veletre alkalmas gépeket

—  tömeggyártás esetén egy célú, aggregét gépeket, 
automata gépsorokat tervezünk.

Sorozatgyártásban a szerszáméltartamot össze kell 
hangolni a sorozatban gyártott munkadarabok 
összes gépi idejével, mert ellenkező esetben a ter
melősor gépei kényszer szünetbe kerülnek.

A művelettervezés részletessége tömeggyártás 
esetén a művelet megtervezése, műveletcsopor
tokra, műveletelemekre, vagy mozdulatokra rész
letezhető, a műveleti utasítás is ilyen aprólékos.

Sorozatgyártásban a művelet bontása már nem 
annyira részletes.

Kis sorozatgyártásban csak műveletirányítást 
adnak.

A műveletterveknek a méretellenőrzésre fordított 
időt is tartalmazni kell.

Megmunkálási ráhagyások közbenső műveleti mé
retek. Ráhagyások alapján határozzuk meg a köz
benső műveletek méreteit és a teljes ráhagyás alap
ján a kiinduló nyers darab, illetve nyersanyag mé
retét. Ez nagyon fontos szempont, mert pl. az al
katrészek közbenső kimunkálási mérete —  az al
katrész rajzon —  nem lehet azonosa végtermékben 
ellenőrizhető, mérhető alkatrész méretével, mivel 
a közbenső műveletek is anyagréteget távolítanak 
(forgácsolnak) el.

Jellegzetes megmunkálási módok a felület minő
sége szempontjából nagyoló, simító, finom, tükrös 
felületek, megmunkálási módok.

Gépek szerint: fűrészelés, marás, csiszolás, vegyi
anyag öntő, kiegészítő (ragasztóanyag-keverő, fel
hordó stb.) gépi megmunkálási módok lehetnek.

összeépítési, szerelési munkák tervezése. Az össze- 
építési, szerelési munkák tervezőjének meg kell 
adni: az egyes alkatrészek, főalkatrészek összeépí
tési, szerelési sorrendjét, előírás szerinti helyzetük 
biztosításához szükséges beállításokat és ellenőrzé
seket, a műveletek szakszerű elvégzésének módját, 
valamint azokat a próbákat amelyekkel meggyő
ződhetünk az egyes szerkezeti részek rendeltetésének 
megfelelő működéséről.

A szerelési menetterv olyan sorrend terv, amelyen 
az összeépítés, a szerelés műveleteit is felsorolják 
és amelyről leolvasható mely műveletnél csatlakoz
nak a szerelési egységek, vagy az alkatrészek.

A szerelési időterv olyan menetterv, amelyen az 
összeépítési, a szerelési műveletek ideje is adva 
van, amelyről meghatározható, hogy az alkatrészek 
összeépítését mikor kell megkezdeni, mennyi az 
egyes tevékenység időtartama, mennyi az átfutási 
idő. Képet ad a szerelők létszámáról, az egyszerre 
szerelendő egységek számáról, alapot ad a leggaz
daságosabb helyszükséglet megállapításához.

Az összeépítés, a szerelés dokumentációja még: 
az összeállítási rajz, az ellenőrzési és átvételi előírások. 
A szerelési módok és a szerelés szervezése. A szerelési
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módok megválasztását, főképpen gazdaságossági 
követélmények határozzák meg. Megkülönböztetünk 1. egyedi illesztések elve alapján 2. korlátozott cserélhetőség elve alapján és 3. teljes cserélhetőség elve alapján végzett összeszerelést.

Egyedi illesztések elvét az egyedi és kis sorozat- gyártásban alkalmazzák, az alkatrészek egy részét szereléskor illesztik össze.A  korlátozott cserélhetőség elvét, részleges cserélhetőség esetén alkalmazzák. Az alkatrészeknél válogató, vagy párosító módszert alkalmaznak, vállalva a kockázatot, hogy szereléskor utánigazí- tási, többletműveletek szükségesek. A  módszert középsorozat gyártásban alkalmazzák.
A  teljes cserélhetőség elvét a nagy sorozat- és tömeggyártásban alkalmazzák. Ez a megoldás rövidíti a szerelési időt, mert sem az összeépítés, sem a beszerelés után nem kíván illesztési, vagy váloga

tási munkát, az alkatrészek készre vannak gyártva. Jobban biztosított az összeszerelt egységek működési feltételei, de drágább. Szerelés után a gyári 
munka befejezettnek tekintendő.A  szerelés szervezésének két alapformája van. 1. a helyhez kötött szerelés, 2. mozgó szerelés.

Helyhez kötött szerelés egész munkafolyamata egy helyen történik, oda szállítják az összes szerelendő egységet. Jó l képzett szakmunkásokat kíván. Egyedi és kis sorozatgyártásban alkalmazzák. Ha a munkát differenciálják, betanított dolgozók is alkalmazhatók. Ez utóbbi megoldás elterjedése széles körben várható.
A  mozgó szerelés lényege, hogy munkamegosztáson alapszik és a szerelési bázisálkatrész, vagy a bázisegység munkahelyről munkahelyre mozog. Minden munkahelyen elvégzik a rendszeresen ismétlődő szerelési műveleteket. Minden munkahely el van látva a szükséges szerszámokkal és berendezésekkel. A  szerelendő egység a munkahelyhez való szállítása alkalmas berendezéseket kíván. E  miatt a mozgó szerelést csak sorozat- és tömeggyártásban gazdaságos alkalmazni.A  szerelési módok megszervezhetők: 1. szabad 

szerelési időtartammal, 2. kötött szerelési ütemmel. Az első esetben a szerelés időtartamát maguk a dolgozók szabályozzák, a második esetben a műveletek elvégzésének ideje kötött, ütemezett és azt megfelelő hang,- vagy fényjelző stb. szabályozza.
Mozgó szerelésnél a tárgy továbbítását a dolgozók végzik, szabad mozgású, vagy kötött ütem esetén 

kényszer mozgású a szerelési módszer. K ötött ütem esetén szállítóberendezés továbbítja a tárgyat a következő munkahelyre, kényszer mozgású görgősoron, lánccal vontatott kocsin, és a szerelést görgősoron, konvejoron, vagy kocsin végzik. A  továbbítás lehet szakaszos, vagy folyamatos mozgású. 
Ütemezett kényszermozgás esetén a szerelési munkamegosztást úgy kell végezni, hogy a műveletek ideje szinkronizált legyen és az ütemmel egyenlő.A  szerelőmunkák gépesítése előnyös és gazdaságos. A  szerelés végső ellenőrzése terjedjen ki: 1. a felületek, kötések, szerelvények, 2. illeszkedések, illesztési hézagok, 3. a gyártónál ellenőrizhető funkcionális működés, 4. a tartozékok minőségi és mennyiségi ellenőrzésére.2.3. Л csereszabatos alkatrészgyártás és a fűrészáruk 
minőségének javításaIsmeretes a fenyőrönk kitermelési, beszerzési lehetősége, a vékony rönkből nyerhető keskeny fűrészáruból előállított alkatrészek vetemedésre hajlamos tulajdonsága. Az így keletkezett alkatrész és ter- mékselejt jelentős veszteségeket okoz. Vonatkozik ez a hazai fafajokból előállított termékekre is.Mind szélesebb körben kerül megfogalmazásra, hogy a szárításon, a hossztoldáson kívül az impreg- nálást egyéb minőségjavító technológiákat —  olyan 
tömbösítési, panelesítési eljárásokat, amelyek még gazdaságosak lehetnek — is be kell vezetni a fűrészáru feljavítására, természetesen kiváló szakértelemmel, magas technológiai fegyelemmel. Mindezt a gazdaságosság határán belül kell elérni. E gy  merőben új minőségjavító technológia bevezetése tetemes átfutási időt, munkát és ráfordítást igényel. A  kísérleteket helyes lenne — gazdaságossági elemzéssel — minél előbb elkezdeni, mivel

F A I P A R ★ 241



Európában az ez irányú kísérletek már közel 10 éve folynak, de nagyüzemi siker eddig nem jött létre, ugyanakkor fagazdaságunk helyzete is sürgeti e téma kedvező megoldását.Az említett minőségrontó tényezők a vetemedett alkatrészek — a csereszabatos alkatrészgyártás 
sikerét is megkérdőjelezi, mivel jelentős mennyiségű alkatrészeket esetleg kimunkáltan kell selejtezni.A  vetemedett alkatrészek beépítése visszaveti a 
termelést a korábbi szintre, az illesztések halmozottan jelentkeznek és a termék aligha felel meg a követelményszintekben előírtaknak.2.4. A csereszabatos alkatrészgyártás hatása a gyárt
mányfejlesztésreA  gyártmány- és alkatrészfejlesztést az építőipari és az épületasztalos-ipari koncepciókkal egyeztetve kell végezni.Az épületasztalos-ipari technológiai váltás meg közelítése, elérése érdekében az eddigi tervezési elvek bővülnek. így  igény a gyártmányokkal, egyben az alkatrészekkel szemben;— a csereszabatosság,— a funkcionális igények követelményszintek fokozott teljesítése,— alkalmas legyen a tömeggyártásra, csökkenjen az alkatrészek különbözősége,— növekedjen az alkatrész, a termék alakállósága, mérettartása,— tömeggyártásra alkalmasabb szerkezeti kötések kialakítása,— olyan szerelvényekre van szükség amelyekkel pl. paneles technológia esetén az ablakokat síkba 

lehet állítani, fokozni lehet az ablakszárnyak 
finom beállítását, illeszkedését.Igény már a tervezés során:— az épületasztalos-ipari terveken alkalmazni kell a bázisméreteket, a mérettűréseket,— el kell érni, homogenizált alapanyagból történő termékek tervezését, sikeres megoldását.— a várható új tömegtermékeknél növekszik a funkcionális feladata a tartósan lágy, rugalmas 
tömítőanyagoknak el kell érni minőségi javítását. Jogos igény, hogy az építőipar valamennyi termékünkhöz kapcsolódó bázisméreteket, egyéb méreteket tűréssel adja meg, pl. a paneles építési módnál alkalmazott ablakok és ajtótokok esetében.Az alkatrészrajzon fel kell tüntetni azokat az összes helyeket, ahol a hivatkozott jelű mérőeszközzel — az előírt darabszám esetén — ellenőrző 

méréseket kell végezni.Az alkatrészrajzoknak a fenti értelmezésben is a közérthetőséget kell biztosítani.2.5. A termelőeszközök munkájának pontosságaA  csereszabatos alkatrészgyártás terv szerinti végrehajtása igényli, hogy a gépeket pontossági szinten üzemeltessük. Valamennyi famegmunkáló gépet rendszeresen pontossági és műszeres vizsgálatnak kell alávetni.A  szerszám beállítás, illetve a javítással elérhető megmunkálási értékeket gépkartonon kell nyilvántartani. Egyes gépek pontossági értékeit a gyártástervezőnek ismernie kell.

A  géphibából eredő méreteltérés kijavítását a művezető a tmk vezetőtől kérje.A  csereszabatos alkatrészgyártás alkalmazása 
igényes, tisztességes munkát kíván. A  gépek pontossági szintjéhez tartozik a korszerű forgácsoló szer
számoknak olyan üzemképes állapota, amely biztosítja a tagozati állandóságot, a felületi finomságot, az éltartósságot.2.6. A  termelő, a termelést irányító, a minőséget 
ellenőrző dolgozók új szemléletének kialakításaA  szemléletváltozás szakmailag képzett dolgozóknál elérhető meggyőző, oktató-nevelőmunkával.Fel kell ébreszteni annak igényét, hogy magasabb szinten akarunk iparosított munkát végezni. Legyünk igényesek magunkkal szemben. Korszerűen szebbet, jobbat, könnyebben, olcsóbban, gazdaságosan akarunk gyártani.A  termelő és a termelést irányító, a műszaki szervezést előkészítő dolgozóknak egyaránt gyakorlatban kell ismerni az új technikát. E l kell érni, hogy mindenki magáénak vallja azt. Nem fordulhat elő olyan szélsőséges eset — „kivételes beavatkozás”  — hogy valamely eljárást a gyár főmérnöke mutatja meg a dolgozónak, a művezető pedig csak szemlélője mindannak, amit neki kellene elvégezni.Külön-külön kell kiképezni, átképezni a dolgozókat. a termelés irányítóit (brigádvezetők, művezetők, üzemvezetők, minőségi ellenőrök stb.) mivel mélységben több, átfogóbb ismeretekre van szükségük.A csereszabatos alkatrészgyártás műszaki megalapozottsággal elkészített dokumentációja és az azt kiegészítő bizonylatok áttekinthetőséget biztosítanak, munka és irányítási biztonságot adnak.A továbbképző tanfolyamok kellő mélységben foglalkozzanak a csereszabatos gyártás időszerű
ségével, elveinek elsajátításával, gyakorlati előnyeivel pl. a látszólagos többletmunka, hol milyen formában térül meg. (Elmaradóillesztések, igazítások, a termék teljesíti a követelményszinteket stb.)A  csereszabatos alkatrészgyártás — mint a tömeggyártás, az iparosított termékelőállítás alap
vető eszköze — az oktató, a meggyőző nevelőmunka eredményeként más iparágakhoz hasonlóan sikeresen művelhető.A  gyártással kapcsolatos dokumentációk foglalkoznak annak szükségességével, hogy mely alkatrészt, főalkatrészt, vagy végterméket hol, mikor milyen mérőeszközzel kell ellenőrizni. E  feladatot nem szabad feleslegesnek, elhanyagolhatónak venni, hanem a gyártás fontos elengedhetetlen műveletének kell tekinteni mindenki részéről.
3. KövetkeztetésekVersenyképes, a követelményszinteket teljesítő, korszerűen iparosított, esztétikus, könnyen kezelhető, gazdaságos termékeket akarunk gyártani.E  komplex feladatok teljesítése, az épületaszta
los-ipari technológiai váltásnak keretében, a tömeggyártás, a csereszabatos gyártás során elérhető.Hivatásszerűen tevékenykedő, képzett, jobban242 *  F A I P A R



odafigyelő, munkájával szemben igényes dolgozók
ra lesz szükség.

A csereszabatos alkatrész- és termékelőállítás, a 
befektetett műszaki tervezést, kivitelezési gondos
ságot, a végtermék minőségében viszonozza. Végezni 
kell eddig szokatlan műveleteket, de elmaradnak 
olyan műveletek, amelyek az iparághoz nem mél
tóak, ezt az idő távlatban fogja bizonyítani ame
lyek többször a termékeinket károsítják, költséges 
és felesleges ráfordítás, más iparos, vagy saját 
hibánk elkendőzése.

Jövőben a termelékenységet nem a munkainten
zitás növelésével, hanem tömeggyártásra alkamas 
konstrukciókkal, a megalapzott műszaki szerve
zéssel, a műszaki feltételek messzemenő biztosítá
sával, a termelési biztonság elérésével, képzett dol
gozók egybehangolt munkájával, érdekeltségével 
kell biztosítani.

A hagyományos alapanyagból gyártott, hagyo
mányosnak tekinthető konstrukciók már nem so
káig biztosítják az évről-évre tervezett nyereséget, 
a társadalmi igények kielégítését, tehát a technoló
giai váltást a gazdasági környezet is szorgalmazni 
fogja.

A csereszabatos alkatrészekből történő össze
építés, valamint az összeszerelés megváltoztatja a 
termelés eddigi arculatát. Az alkatrészeket biz
tonsággal építjük, szereljük össze, nem fordul elő az 
ismétlődő illesztés és egyéb igazítások, fellép a gon
dosság a szakértelem igénye.

Előtérbe kerül az a felvetés, hogy az új szemlé
lettel elkészített csereszabatos termékeket mely 
vállalat dolgozói szerelheti be a falnyílásokba úgy, 
hogy a termék a tervezett funkciót teljesítse, vagy 
a kapcsolódó felvetés, a szakmai irányítást ki vé
gezze? Úgy vélekedem, hogy ez későíjb kerüljön 
eldöntésre az új szemlélet kialakulása után. A  be
szerelést végző dolgozókat gondos betanításban 
kell részesíteni és munkájukat is ellenőrizni, hogy 
elképzeléseink realizálódjanak. A csereszabatos 
alkatrészgyártás előnyei:
—  Termékeink csereszabatossá válnak az építő

ipari technológiai váltás igénye szerint,

•— az alkatrészek csereszabatos előállításának 
egyik fontos előnye a gazdaságos gyártás,

—  kevesebb az élőmunka-ráfordítás, nagyobb a 
nyereséghozam

—  kialakul a gyártási biztonságot adó légkör, 
—  a gyártás szervezettsége áttekinthető lesz, 
—  lehetővé válik a magasabb szintű gyártmány- és 

technológia fejlesztés,
—  a termék teljesíti az előírt követelményszinte

ket,
—  a dolgozók anyagi érdekeltsége hosszú távon 

biztosítható,
—  teljesíthető a népgazdasági elvárás.
A realizálás érdekében:
—  az épületasztalos-ipari technológiai váltás —  a 

csereszabatos alkatrész- és termékelőállítás, 
beleértve a fa alapanyag minőségi feljavítását 
is —  nemcsak az Épületasztalosipari és Faipari 
Vállalat ügye. A feladat megoldása tőkeigényes. 
Anyagi forrás tekintetében előnyös lenne az 
ÉVM-ot, az OMFB-ot megnyerni a realizálás 
érdekében. Felmerül a komplex összefogás 
igénye.

—  Él kell dönteni, —  a kutatás eredményeként —  
hogy a fél üzemi szintű kísérletek és a realizálás 
helye hol legyen. Előnyös lenne, ha —  felké
szültségüknek megfelelően —  a FAKI, az ÉTI, 
az ÉMI is részt venne a kísérleti munkában. 
Közös lenne a munka, de annak az eredménye 
is. E körülmény a realizálást is meggyorsítaná.

—  Fel kellene használni az ÉVM— FATE együtt
működési szerződés adta lehetőségeket is.

Megállapítható, hogy a fejlődés egyedüli lehet
séges útja; technológiai váltással áttérni a csereszaba
tos alkatrészek nagyüzemi, tömeg gyártási rendszerére, 
korszerű technológiával, korszerű konstrukciókkal.

A koncepció realizálása nemcsak előnyöket rejt 
magában, hanem a felvetések elmélyült műszaki 
elemzését és kísérletek, bizonyítások sokaságát is 
igényli a felmerülő kételyekre, de előrehaladás, fej
lesztés nincs kockázat nélkül. Előnyös lenne —  mű
szaki megalapozottsággal —  minél előbb megkez
deni az ide vonatkozó kísérleti fejlesztést.
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Gyártmányfejlesztés és a marketing kapcsolata 
Székesfehérváron
D r . K is s  L a jo s

A marketing hagyományos felfogás szerint

—  összvállalati magatartás, azaz a gyártmányfej
lesztés, termelés, értékesítés stb. „piacra-han- 
golása” ;

—- meghatározott tevékenységek (piackutatás, ter
méktervezés, reklám, értékesítés stb.) össze
függő rendszere;

—  vállalatvezetési szemlélet, amely szerint a veze
tők nagy súllyal veszik figyelembe a döntések 
piaci oldalát, hatását.

Természetesen, a marketing ebben a hagyományos, 
teljes értelemben csupán a vállalatok kis részében 
valósul meg, akár a tőkés gazdaságban, akár a 
szocialista gazdaságban. E mögött mindenekelőtt 
a különböző iparágakban funkcionáló gazdasági 
egységek eltérő feltételrendszere húzódik meg.

Az egyes iparágakban működő vállalataink 
gazdálkodásában a marketing szemlélet és tevé
kenység a legkülönbözőbb súllyal rendelkezik. A 
vállalatok egy részénél alig fedezhető fel, a vállala
tok más részénél különböző formában többé-ke- 
vésbé felfedezhető.

Az, hogy a bútoriparunk vállalatainál milyen 
mértékben kívánatos a marketing szemlélet és 
tevékenység megléte, mindenekelőtt az adott vál
lalat profiljától, piaci feltételeitől függ.

Általánosságban elmondható azonban, hogy 
valamennyi bútoripari gazdasági egység gazdálko
dásában —  ismerve az 1970-es években bekövet
kezett bútorpiaci változásokat —  előtérbe kellett, 
illetve kell kerülni a piac-centrikus szemléletnek 
és e szemléletet alátámasztó tevékenységek végzé
sének, összehangolásának. Az adott vállalat gaz
dálkodási feltételei, sajátosságai irányt szabnak, 
hogy a marketing eszközrendszeréből mely tevé
kenységek piacra hangolt, megfelelő végzése szük
séges.

A marketing eszközrendszerében jelentős helyet 
foglal el a vállalati terméktervezés és termékpolitika. 
E tevékenységi kör elsősorban arra irányul, hogy 
olyan termékskálát alakítson ki, amely képes ki
elégíteni az állandóan változó fogyasztói igényeket, 
követelményeket. A piac vizsgálata felszínre hoz 
olyan lehetőségeket, amelyek módot nyújtanak a 
vállalat profiljának kibővítésére (új termékcsoport 
kialakítására). A profilbővítés rugalmasabb piaci 
politika kialakítását teszi lehetővé. A meglévő 
termékek továbbfejlesztése, új termékek kifejlesz
tése követő jellegű, vagy kezdeményező típusú, 
attól függően, hogy termékkínálatunk az adott 
piacon milyen helyzetben van a többiek kínálatá
hoz képest.

A bútorpiacon a 70-es években végbement vál
tozások megalapozott, piacra tájolt gyártmány- 
fejlesztési munkát követelnek meg vállalatainktól.

Gyártmánystruktúra kialakítása
A bútoripar első tíz gazdálkodó egységéhez tar
tozó székesfehérvári vállalat —  a termelési érték 
nagysága alapján a 6. helyen áll —  a több mint 500 
fős létszámával a rekonstrukció nyomán új, PVC- 
fóliás technológiával funkcionáló bútorgyártást 
honosított meg új telephelyen felépített üzemében. 
Voltaképpen az 1973-as év elején befejezett 104 
millió Ft értékű beruházás teremtette meg az alap
jait a minőségi és mennyiségi tényezők terén be
következett nagyfokú előrelépésnek.

Míg a fejlesztés kezdésének évében 60 millió Ft- 
os termelést produkált a gyári kollektíva, addig a 
rekonstrukció befejezése nyomán 1974-ben 184, 
1976-ban 320 millió Ft értékű bútortermelés fém
jelzi a nagy volumenű termelésfelfutást.

Mindez jelentős árcsökkentés mellett valósult 
meg. (1976-ban a termelés nagy részét képviselő 
D-74-es bútorcsaládnál 4,3%-os árcsökkenés tör
tént átlagban.)

Az új PVC-fóliás technológia bevezetésével a 
vállalati tervezőgárda új gyártmányskálát alakí
tott ki. A PVC-fóliával borított első termékcsalád 
a Skála volt 1973-ban. Azonban a termékcsalád 
nem vált életképes termékké különböző gyárt
mányfejlesztési, termelési, értékesítési, piaci hibák 
miatt. Az új technológia előnyeinek kihasználásá
val —  felhasználva a Skála termékcsalád tapasz
talatait —  megjelentek az új típusú színes és fa- 
utánzatú felnőtt lakószoba szekrénysorok, gyer
mekszoba bútorok. Kettő gyártmánycsalád szüle
tett a D-74-es és a Saci család. A D-74-es gyárt
mánycsaládban a felnőtt lakószoba szekrénysorok 
széles skálája található meg különböző fantázia
nevekkel (Dorottya, Daniella, Donát, Dávid, 
Diana).

A gyermekbútor családba a Saci I. és a Saci II. 
tartozik.

Mind a D-74-es, mind a gyermekszobabútorok 
értékesítési volumene a bevezetés után fokozatosan

1. ábra. A „D-74” típusú szekrénysorok életgörbéi
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4. ábra. A G arzon bú torok  életgörbéi (garnitúrákban) 
* 10 000 F t  értékű  elemes b ú to r t  veszünk ogy garn i
tú rá n a k

emelkedett (1., 2., 3., 4. ábra) és 1975-ben, illetve 
1976-ban érte el a tetőpontot.

A sikeres piaci bevezetésükhöz több okcsoport 
járult hozzá:
—  A színes és fautánzatú fóliák alkalmazása új 

színskálát jelentett a piacon. Az addig meglévő 
kielégítetlen színesbútor-kereslettel szemben 
megfelelő kínálat jelent meg.

—  A piacon, ha nem is úgy, mint a 60-as években 
és a 70-es évek elején, de a kereslet túlsúlya 
még érezhető volt, annak ellenére, hogy a keres
let és a kínálat kiegyenlítődésének tendenciája 
már kezdett kidomborodni.

—  Szerencsés volt az ár és a funkció megfelelő ösz- 
szehangolása a piaci igényeknek megfelelően.

A D-74-es és a Saci családba tartozó termékek élet
görbéi még a felszálló ágban voltak, de a gyári fej

lesztők már új típusú, nagyobb variációt biztosító, 
részben lapraszerelt termékek kifejlesztésén dolgoz
tak.

Mindez 1974-ben folyt, mikor is a fenti termékek 
még csupán egyéves életkort mutattak. 1975-ben a 
Budapesti Nemzetközi Vásáron már nyilvánosság 
elé lépett a gyár új típusú, részben lapraszerelt 
korpusz bútoraival. A  kiállításon, amely a bútor
ipari termékek egyik fontos, nyilvános értékmérő
je, kitüntetésre múltúnak találtatott az egyik 
Garzon lakószoba-berendezés és elnyerte „Az em
ber és a bútor kapcsolata” című pályázat díját.

A gyár gyorsan reagálva a kiállítás „értékméré
sére” 1976 augusztusában forgalomba hozta a díj
nyertes garnitúrát néhány kisebb, ésszerű változ
tatással. A  gyár nem kis kockázatot vállalt, hiszen 
a kereslet visszaesése 1976 nyarán is érezhető volt. 
A visszaesés ellenére a Garzon bútor rögtön kereset
té vált.

1976-ban megrendezett Budapesti Nemzetközi 
Kiállításon az új típusú, fejlesztés alatt lévő ter
mékek módosított, különböző évközi vásárlói és 
szakmabeli információk nyomán kialakított alap
típusai vettek részt, mint „utolsó vizsgájukat” 
tevő termékek a vásárlók, a szakértők, a széles 
nyilvánosság előtt. A „vizsgán” a Garzon család 
különböző típusai kiválóként vizsgáztak és vásári 
díjat nyertek. (A kiállításon a bútoripari termékek 
között 3 termék nyert vásári díjat).

1977 februárjában a vállalat alapos gyári és 
piaci előkészítés után forgalomba hozta az elemes 
Garzon bútorcsaládot.

Nem túlzás azt mondani, hogy már az első per
cektől kezdve a DOMUS-áruházak „sláger” cikkévé 
vált. Az egyéb termékekből februárban, március
ban gyengén forgalmazó áruházak váratlanul, az 
előzetes számításokat messze felülmúló előrende
léseket vettek fel és forgalmaztak a Garzon elemes 
programból. A Garzon elemes bútorcsalád teljes 
sikert hozott a vállalatnak. Ez azonban nem jelen
tette a gyártmányfejlesztési tevékenység intenzitá
sának csökkenését. Egyrészt a Garzon elemes bú
torcsaládot folyamatosan továbbfejlesztette, más
részt új termékeket jelentetett meg, ill. hamarosan 
piacra bocsát. Bővítette a Garzon elemes bútor
család szín- és méretválasztékát, az előrendelést 
követő 60 napos teljesítési intervallumot 30 napra 
csökkentette, Fejér megyében közvetlen gyári ki
szolgálást alakított ki a helyi DOM US-szal közösen.

A Garzon elemes bútorcsalád piacra hozatala 
mellett további új terméket hozott piacra (ALFA 
iroda bútor)

Az 1977-es őszi Budapesti Nemzetközi Vásáron 
az ALFA irodabútor vásári nagydíjat nyert. Nevé
nek rövidítése a termék két fontos anyagát az alu
míniumot és a fát érzékelteti. A Székesfehérvári 
Könnyűfémmű Vállalat által biztosított külön
böző alumínium profilokat (lábszerkezetek, káva 
alkatrészek stb.) kombinálják fóliázott lapokkal, 
elemekkel.

Az 1977-es nullszéria után, 1978-ban a vállalat 
nagyobb volumenű ALFA bútor gyártását tervezi.
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Intenzív termékpolitika — piacképesség

Amint a fentiekből kitűnik, a székesfehérvári gyár 
intenzív termékpolitikát folytat az utóbbi évek
ben. Természetesen, a vállalat intenzív termék
politikája nem jelenti azt, hogy a vállalat vala
mennyi rendszere (termelési, értékesítési stb.) már 
megfelelően piacra hangolt. Ámbár az a tény, hogy 
sikeres intenzív termékpolitikát folytat, a piac- 
centrikusabb szemlélet előtérbe kerülését mutatja. 
A piacon a termék képviseli gyártóját, forgalomba 
hozóját egyaránt. A termék fémjelzi a gyártó kol
lektíva rátermettségét, a termelés nívóját, azaz a 
vállalati piacképesség fontos, de nem egyetlen fok
mérője.

A termék tulajdonságai csak ritkán határozzák 
meg kizárólagosan a piacképességet. Nyilvánvalóan 
akadnak ilyen termékek például valamilyen ritka
ság, műszaki-tudományos monopólium stb., ámbár 
a termékek többségénél, így a PVC-fóliás bútornál 
is a piacképesség egyik fontos, de nem kizárólagos 
tényezője. A vásárlók döntéseiben a termék tulaj
donságai mellett jelentős szerepet játszik az ár. A 
székesfehérvári gyár 1976-os és 77-es árcsökken

tése, valamint a jelenlegi „szolid” árpolitikája érzé
kelhetően növelte a vállalat piacképességét.

A piacképesség fontos eleme a termék és az ár 
mellett az értékesítés módja, ennek szervezettsége, 
az elosztási csatorna helyes megválasztása és haté
kony működése is.

A termelőket keserű csalódások vezethetik an
nak felismeréséhez, hogy a korszerű termékek, az 
alacsony, szolid ár nem mindig elég a piaci pozíció 
megszerzéséhez vagy megtartásához. A termelők 
érdekeltek abban, hogy egy termékből minél töb
bet gyártsanak, a fogyasztók pedig sok különböző 
termékből szeretnének egy terméket vásárolni. A 
két ellentétes hatás mindkét oldalon erősödik (gaz
daságosság —  széles választékigény). E tendenciák 
miatt a termelő részéről szükséges a termék útjá
nak végigkísérése, a gyárkaputól a végső felhasz
nálóig, azaz a gyári feltételekhez igazodó, meg
felelő forgalmazási rendszerek kialakítása. A fehér
vári vállalatnál megtalálható merev és kizárólagos 
nagykereskedelmi, forgalmazási rendszert célszerű 
további rugalmas forgalmazási rendszerekkel ki
egészíteni.





A BISON Kutató Központ
W in k le r  A n d rá s

Az NSZK-beli BISON cég a forgácslap- és a száraz 
eljárású farostlemezgyártás területén világszerte 
ismertté vált. A kis északnémet város. Springe ne
ve szakmai körökben ma egybefonódik a BISON 
Művekével. A bölényfej, „BISON-fej” , a cég jelvé
nye, szimbóluma. (Európa két bölényrezervátuma 
közül az egyik Springe mellett van. Innen szárma
zik a név.) Ez a jelvény az utóbbi időben mindig 
a fejlődést, az újat jelentette az agglomerált lapok 
gyártásában. Hazánkban is jól ismertek a BISON- 
technológiák. A Nyugat-magyarországi Fagazda
sági Kombinát Bähr—Bison rendszerű, finom fe
lületű forgácslapokat gyártó üzeme Szombathe
lyen évek óta a magyar forgácslapgyártás megbíz
ható bázisa, meghatározója. Sikeres, időben befe
jezett beruházás a BISON-cég által szállított ce
mentkötésű forgácslapgyár, melynek új termékei 
Szombathely nevét határainkon túl is ismertté te
szik.

A BISON Művek új technológiái, az állandó fej
lesztés természetesen mélyreható, kitartó kutató
munkát igényel. Ezt a kutatómunkát a világszerte 
elismert BISON Kutató Központban végzik.

Carl Duisberg-ösztöndíjjal 1977 őszén hosszabb 
időt a BISON Kutató Központban töltöttem. A 
következőkben képet szeretnék adni a kutató köz
pont berendezéseiről, munkájáról és az ott folyó 
kutatásokról.

A Kutató Központ
A BISON Művek 1949 óta foglalkoznak (akkor 
még Bähre—Metall néven) a forgácslapok és a 
gyártóberendezések fejlesztésével. Az első forgács
lapgyárat 1953-ban létesítették Springében, ahol 
a légsodrásos forgácsterítés elvét a gyakorlatban 
is kipróbálták. Az első forgácslapgyártó berende
zést 1956-ban szállították megrendelésre, és ettől 
az időtől egyre intenzívebb kutatómunkába kezd
tek. Az új BISON Kutató Központot 1972-ben 
adták át, amelynek épülete az 1. ábrán látható.

Mintegy 1200 m2 területen 25 gép áll a kutatók 
rendelkezésére forgácslapok és száraz farostleme
zek előállításához. A gépegységekből (aprító, szá
rító, terítő, előprés, hőprés stb.) kutatási témának 
megfelelően állítható össze forgácslap vagy farost
lemezgyártó sor. Ezen a laboratóriumi gépsoron 16 
mm vastag lapokból elméletileg naponta 5 m3 len
ne gyártható. A gépegységek közül nem egy a ké
sőbbi, jól bevált gépek előde, mint például a Kom
bi szárító, egyszintes hőprés és a kontakt csiszoló. 
A 2. ábrán a laboratórium egy részlete látható.

Rendkívül fontos tény, hogy lehetőség nyílt 
újabb 1200 m2 alapterületen két kísérleti gépsor 
felállítására, amelyek 640 mm széles lapokat gyár
tanak, tehát csaknem nagyüzemi körülmények 
szimulálhatok segítségükkel. A 3. ábra a jól ismert 
„Kalander” gépsor részletét mutatja.

A kutató központ laptulajdonságokat vizsgáló 
berendezései is a legmodernebbek, és már az Sí 
mértékrendszer szerint kalibráltak. A központnak 
mintegy huszonöt munkatársa van, döntő többsé
gük diplomás. A munkatársak csaknem mindegyi
ke hosszú üzemi gyakorlat után került ide. A kikí
sérletezett, megvalósításra kerülő technológiák, 
berendezések szerelésének irányítását mindig a 
kutatóközpont munkatársai végzik. Ilyenkor a 
technológus-kutatók ismét gyakorló szakemberek
ké „válnak” és a gyakorlati tapasztalatokat első
ként hasznosíthatják újabb kutatásokban.

Ez a tény biztosítja az állandó kapcsolatot a 
gyakorlattal, és ennek köszönhető, hogy a BISON 
Kutató Központ munkájának nagyfokú, közvet
len gyakorlati haszna van.

Ugyancsak a munkatársak végzik az új üzemek 
szakembereinek tanítását és felkészítését speciális 
feladataik megoldására.

Az utóbbi időkben a kutató központban a kö
vetkező kutatási témákkal kapcsolatban folytat
tak kísérleteket:

— cementkötésű lapok különböző alapanyagok
ból,

1. ábra
A BISON Kutató Központ épülete
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—  Kalander-eljárás vékony forgácslapok gyár
tásához,

—  Kalander-eljárás farostlemezek gyártásához,
—  BTSOLEN post forming idomtestek,
—  végtelenített, szalagpréses forgácslapgyártási 

eljárás nagyfrekvenciás előmelegítéssel,
—  orientált elhelyezésű, nagyméretű forgácsok

ból készült (0SB1 lapok, ‘
—  fakéreglapok stb.
A lapgyártás szempontjából a kísérletek során 

alapanyagok százait vizsgálták meg.

2. ábra. A K utató  Központ forgácslapgyártó laborató
rium ának részlete

3. ábra. Üzemi méretű „K alander” kísérleti gépsor egy 
részlete

Készítettek lapokat a legkülönbözőbb fafajok
ból és választékokból, egynyári növényekből (fü
vek, gyapotszár, cukornádszár), hulladékokból, 
szemétből, és derítőiszapból. Minden kísérlet célja 
az optimális gépi berendezések, ragasztóanyag- 
minőség és -mennyiség meghatározása.

Fakéreglap-kutatások
A felsorolt kutatások nagy része már megvalósult 
technológia. Ebben a tanulmányban röviden a fa- 
kéreglap-kutatásról szólunk.

A kutatók véleménye egyezik a gyakorlati szak
emberekével. A jó minőségű faanyag mennyiségé
nek csökkenésével a közeljövőben már nem meg
engedhető a fakéreg megsemmisítése. Ez már ma 
is rendkívül költséges megoldás, ás a népgazdaság 
számára az alapanyagbázis csökkenését jelenti. 
Az agglomerált lapokat gyártó iparnak a jövőben a 
fakérget is alapanyagnak kell tekintenie.

A lapgyártásban az a fakéreganyag használható 
fel ideálisan, amely egész évben koncentráltan, 
nagy mennyiségben és közel azonos összetételben 
keletkezik.

A legutóbbi kísérletsorozatot egy papírgyár 
megbízásából végezték. A papírgyárban koncent
ráltan. nagy mennyiségben keletkező lucfenyő-ké- 
reganyagot dolgozták fel lapokká. Elsősorban a tér
fogatsúly és a kötőanyag mennyiségének hatását 
vizsgálták a fakéreglapok fizikai-mechanikai tu
lajdonságaira.

A lucfenyőkérget nedves állapotban aprították, 
majd a jól ismert BISON-Kombi szárítóban szárí
tották.

A fakéreganyag fokozott mértékben szennye
zett, és ezt a szennyeződést részben szitálással, 
részben levegőáramos osztályozással megnyugtató 
mértékben sikerült eltávolítani.

Az aprított fakérget karbamid-formaldehid ra
gasztóval keverték és a fakéreg ragasztó elegyet 
légsodrásos terítőberendezéssel terítették.

A 780 kg/m3 feletti térfogatsúlyú lapok szilárd
sági tulajdonságai jelentős javulást mutattak.

A ragasztóanyag-tartalom befolyása különösen 
a 8,5%-ról 9,5%-ra emeléskor vált jelentőssé a 
laptulajdonságok szempontjából, és 11,5% ragasz
tóanyag-tartalom felett már nem javította lénye
gesen azokat.

4. ábra. Laboratóriumban előállított lucfenyőkéreglapok

248 ★ F A I P A R



A 16 mm vastag lucfenyőkéreglapok jellemző tu 
lajdonságait az 1. táblázatban foglaltuk össze. 
A 4. ábra, a fakéreglapokat ábrázolja.

Az előállított lapok kemény, egyenletesen zárt 
élűek, a fedőréteg rendkívül finom és zárt.

A kísérletek kiterjedtek a fakéreglapok felület
kezelésére is. Az eredmények azt bizonyítják, hogy 
ezek a lapok ugyanúgy felületkezelhetők, mint a 
jó minőségű faforgácslapok. A bútoripari felhasz
nálásnál ez döntő tényező lehet

1. táblázat

A  B IS O N  Kutató Központban előállított lucfenyő
kéreglapok tulajdonságai

A lapanyag
R agasztó  szárazanyag- 
ta rta lo m  mennyisége 
% /a tro  forg.
Térfogatsúly, k g /m 3 
H ajlítószilárdság, N /m m 2 
Lapleem elő szilárdság, 
N /m m 2

V astagsági dagadás (24 h), 
%

100% lucfenyőkéreg 
(K arbam id-form aldehid 
alapú m űgyanta)

11,5
800

16,0

1,34

13,5

A BISON Kutató Központ fakéreglap-kutatásai 
új impulzusokat adhatnak hazánkban is az ilyen 
irányú kutatómunkának, hiszen hazánkban is 
egyre nagyobb problémát jelent a fakéreghulladék. 
1980-ban mintegy 105 000 m3, 1990-ben előrelát
hatólag kb. 220 000 m3 fakéreghulladék hasznosí
tását kell megoldani.

A BISON Kutató Központot minden érdeklő
dőnek szívesen megmutatják. A szakemberek él
nek is a lehetőséggel, és a sok látogató is bizonyítja 
a BISON Kutató Központ jó hírnevét.

A kutató központ vendégkönyvébe 1977-ben 
egy magyar delegáció a következőket írta: „Meg
győződésünk, hogy a BISON Kutató Központ 
rendkívül sokat te tt a forgácslapgyártás fejleszté
séért.”

IRODALOM
E . B rinkm ann, G. B ück ing  u. W . Heller: E ntw icklungen 

der P lattentechnológie nach dem BISON-Systein. 
H o lza ls  Roh- und W erkstoff 34 (1976) 443— 448. 
old.

W . Heller- Das BISO N -Forschungszentrum . BISON 
R E P O R T  1977. május.

G. B ück ing: R indenverw ertung  zur H erstellung von 
P la tten  werksoffen. BISON R E P O R T  1977. d e 
cember.





Egy NSZK-beli tanulmányút tapasztalatai I.
F e k e t e  I m r e

Az elmúlt időkben lehetőségem volt két hónapon 
keresztül tanulmányozni a Német Szövetségi Köz
társaság különböző bútorgyáraiban, fóliagyártó és 
gépgyártó cégeinél a furnérhelyettesítéssel történő 
felületkezelés műszaki, technikai és technológiai 
lehetőségeit, ezek gyakorlati megoldásait.

Ezen túlmenően egyéb bútoripari szakterületek 
közelebbi megismerésére is lehetőség nyílt, részben 
különböző szakirodalmakból, részben a gyakorlati 
alkalmazás vonatkozásában.

A látottakból, tapasztaltakból szeretnék néhány 
fontosabbnak tartott részt kiemelni, és a Faipar
ban ismertetni, főleg olyan témákat, amelyről ma
gyar nyelvű szakirodalom egyáltalán nem vagy 
csak általánosságban és szűkszavúan beszél.

1. Az elektronsugárzással történő lakk-kikeményítés 
térhódítása
Bár az amerikai Ford cég által kifejlesztett eljárás
ról már az 1969-es évben lehetett olvasni különbö
ző szakirodalmakban, Európa, és különösen a fa
ipar részére szinte csak műszaki különlegességnek 
számított az elektronsugárzás felhasználása a fe
lületkezelésben.

Európában, itt is először Angliában, az NSZK 
ban, Hollandiában, majd később Franciaország
ban csak 1974-ben jelentek meg az első — jobbára 
kísérleti — berendezések. Ezek a berendezések — 
melyek működési elvéről magam is írtam rövidebb- 
hosszabb ismertetőket a Faiparban — nagy telje
sítményük, magas üzemelési és beruházási költség
igényük miatt a bútoripar érdeklődésére nem igen 
tarthattak számot akkoriban.

A tübingeni Polymer Physik az utóbbi évek in
tenzív kutatómunkájának, és a stuttgarti Dürr 
céggel való együttműködésének eredményeként 
kifejlesztette az ESH 150 típusú berendezést, 
amely a korábbi 300-as típussal szemben 150 kV 
gyorsítófeszültséggel rendelkezik. Ezzel a minden
napos gyakorlat számára is hozzáférhetővé, és ki
használhatóvá vált az egyébként nagy jövőt sej
tető felületkezelési eljárás, lehetőség nyílt gazda
ságos alkalmazására kisebb gyártási volumen mel
lett is.

2. A berendezés elvi működése
Az alkalmazott felületkezelő anyag — amely ennél 
az eljárásnál nemcsak színtelen, hanem színes is 
lehet, szemben az UV sugárzásos eljárásnál hasz
nálható anyagokkal — kémiai reakcióját elindító 
energiaforrás az elektrongyorsító (lásd 1. ábra), 
amelyben az izzókatódról kilépő, töltéssel rendel
kező elektronok egy 150 kV feszültségű erőtérben 
felgyorsulva (innen az elektrongyorsító elnevezés) 
a sugárelosztóba (scanner) kerülnek.

A sugárelosztóban a kb. 6 mm vastag elektron - 

sugarat elektromos tereléssel sugárfüggönnyé ala
kítják, és az elektronok a terelőház végére helye
zett vékony alumíniumfólián keresztül (ez az ún. 
Lenard ablak) kilépnek a szabadba. A sugárzóban 
az elektronok és a levegő összeütközéséből szár
mazó veszteségek elkerülésére vákuumot létesíte
nek, így energiaveszteséget gyakorlatilag csak a 
kilépőablak által abszorbeált sugárzás jelent.

A gyorsított elektronok energiájának egy része 
a felületkezelt tárggyal — vagy egyéb tárggyal — 
való találkozásnál röntgensugárrá alakul, amely 
annál áthatóbb, mennél gyorsabbak az elektronok 
vagyis mennél nagyobb a gyorsítófeszültség.

Az elektrongyorsítót az alábbi műszaki para
méterek jellemzik:

a) gyorsítófeszültség (V ) 

ami egyúttal a sugár behatolási mélységét is meg
határozza. Pl. egy p = 1 g/cm3 sűrűségű lakk
anyagba

150 kV gyorsítófeszültségnél 120 ^m
300 kV gyorsítófeszültségnél 300 pm 

a behatolási mélység.

gyorsitófesz. 
szigetelő 
k á ló d

gyorsltófesz.

-  szigetelő

gáz
-- kálód

^ . [ - te re lé s terelés 
szelep 

—  vókumcsatl.
scanner

l50k!/-as gyorsító hOOkV-gs gyo rs íts  
vákumszigete/és gázszigete/es

1. ábra

Elektronaram
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b) sugártéljesítmény (M rad)a gyorsítófeszültség és az elektronáram által meghatározott technikai jellemző, ez jelenti gyakorlatilag a berendezésen elérhető teljesítményt (szalagsebességet, ill. előtolást), amint azt a 2. ábra szemlélteti.
c) terelést szélesség (mm)a berendezés munkaszélessége, amit az elektrongyorsítóban elhelyezett, terelést végző elektromágneses tekercspárok számával állítanak be.A fentiekben jellemzett berendezésnél a korábbi berendezésekkel szemben a folyamatos (lakk, energia), és az egyszeri (beruházási) költségek lényegesen alacsonyabbak. Ez adódik egyrészt a 150 kV-os konstrukció egyszerűbb felépítéséből (pl. a nagyfeszültségű részek szigetelésénél, a röntgensugarak elleni vékony ólomlemez-árnyékolásnál az eddigi vastag ólomlemez vagy beton helyett), másrészt az alacsonyabb összenergia- és lakkanyagszükségletből.A  150 kV-os berendezés a kb. 100 g/m2 rétegvastagságig terjedő lakkanyagfelhordással a faipar számára igen jó tulajdonságokkal rendelkező felületet ad, amely— keménység— kopásállóság— vegyszerállóság— fény ál lóságszempontjából lényegesen jobb az eddig ismert, már hagyományosnak mondható módon előállított lakkozott felületeknél.A  lakk kikeményítése teremhőmérsékleten történik hőközlés nélkül, így a hőérzékeny anyagok felületkezelése is problémamentesen megoldható. A  45 m/min-ig terjedő előtolási sebesség lehetővé teszi a többszöri átfutást is, így a több rétegű felületkezelés (alapozás, fedőlakkozás) viszonylag kis területen megoldható. Természetesen a hagyományos kiegészítő berendezéseket (anyagmozgató, csiszoló) is össze kell hangolni mechanikai és vezérléstechnikai szempontból a lakk-kikeményítő berendezéssel.H a az optimálisnak vehető 100 pm vastag lakkréteg ( ~ 100 g/m2) kikeményítésénél 150 kV gyor- sítófeszültséget és 100 mA elektronáramot 5 Mrad sugárteljesítménnyel veszünk alapul, akkor a 2. ábra szerint 40 m/min feletti szalagsebességgel számolhatunk. Ez az előtolási sebesség 1300 mm munkaszélességnél, és a berendezés, ill. a munkaidő 80%-os kihasználása mellett 1300— 1400 m 2/ó lakkozott felület-teljesítményt ad.

3. A  berendezés felépítéseA berendezés célszerű konstrukciója könnyű kezelést, ill. üzemeltetést tesz lehetővé. Mivel a magas- feszültség szigeteléséhez nem alkalmaznak szigetelőgázt, így az egyébként igen időigényes katód- csere gyorsan és könnyen elvégezhető. így feleslegessé váltak az eddig alkalmazott hosszú élettartamú, igényes és költséges katódok. Cserénél csak az elektronsugárt előállító rendszert kell kiszellőz

tetni, majd a V-alakú szalagkatódot tartójával együtt kicserélni. Felpumpálás, és a magasfeszültség bekapcsolása után az üzemelés — mintegy 5 perces kiesés után — folytatható. A kezelőszemélyzet biztonsága érdekében a vákuumberendezés, a magasfeszültséget előállító egység, a katódfűtés és a sugárvédő reteszelve van, így a baleseti veszély minimálisra csökkent.A  lakk kikeményítése, az oxigén káros hatásának kiküszöbölésére, védőgáz atmoszférában történik, amely védőgázt (inertgáz) a generátorban földgáz, városi gáz, vagy propángáz igen gyors, korommentes elégetésével állítanak elő, és speciális terelőberendezéssel irányítanak a térhálósí- tás helyére. A védőgáz-generátor teljesen zárt, biztonságos szerkezete lehetővé teszi elhelyezését a berendezés közvetlen közelében is.A  berendezés ólomlemez árnyékolása a kezelőszemélyzet egészségi károsodását teljesen kizárja, mert a helyi sugárdózis a berendezés érinthető felületeitől 5 cm-re 0,5 mR/h érték alatt van.A teljes berendezés hossza szállítóegységekkel együtt 2—4000 mm alkatrészhossz figyelembevételével 15—-27 m-ig terjedhet.A  berendezés 1300 mm munkaszélességnél az alábbi energiafajtákat igényli (melyek fajlagos adatai a tényleges üzemi terheléstől függően eltérhetnek a közöltektől):— elektromos energia (kb. 35 kWó)— hűtővíz (kb. 6,5 m3/ó)— földgáz (kb. 26 Nm3/ó)
4. A  berendezés és üzemelésének költségelemzése*Az E SH  150 berendezés, mind a korábbi 300— 400 kV-os, mind a hagyományos lakk-kikeményítő berendezésekkel összehasonlítva jelentős gazdasági előnyöket mutat az alábbi költségtényezőknél :— áteresztőképesség,— beruházási költség,— energiaigény,— helyszükséglet,— kiegészítő berendezések (környezetvédelem),-— létszámszükséglet,— cserealkatrész igény,— felületkezelő anyag mennyisége és minősége.Az eddigi számítások szerint az E SH  150 berendezés már 400 m 2/ó felületkezelt felület teljesítménytől gazdaságos beruházást jelent.Fentiek szemléltetésére nézzünk meg egy — a 3. ábrán látható — ESH  150 elektronsugárzó, és egy hagyományos (!) felületkezelő gépsor különböző költségeinek táblázatos összehasonlítását.Megjegyzem, hogy az összehasonlítás kiegészítő gépek nélkül (csiszoló, adagoló, szellőző stb.) történik, kétszeri felhordás (alap, és fedőréteg) figyelembevételével, ami az E SH  150 esetében kétszeri áteresztést jelent. A hagyományos berende-

* NSZK-beli ada tok  alapján, am elyek ugyan nem  ér
vényesek változtatások  nélkül hazai viszonyok között, 
de összehasonlításra teljesen megfelelnek.F A I P A R ★ 251



zés összetétele: spatulyázógép —  UV nagynyomású 
zóna —  hengeres lakkfelhordó —  meleglevegős 
szárítócsatorna —  öntőgép —  meleglevegős pá

rologtatószakasz —  meleglevegős szárítószakasz 
fúvókás szárítószakasz —  IR szárítószakasz —  
fúvókás hűtőszakasz.

1. Teljesítmény 1680 ó/év mellett ESH  150 Hagyományos
1.1 óránként (m2/ó)
1.2 egy évben (m2/év)

600
1 000 000

600
1 000 000

2. Beruházási költség (D M ) 760 000 810 000
3. Hely szükséglet (m 2) 360 840
4. Létszámszükséglet
5. Energiaszükséglet

3 5

5.1 Elektromos energia (kW)
5.2 Hőenergia (kcal/ó)
5.3 Földgáz (Nm3/ó)
5.4 Hűtővíz (m3/ó)

50

26
6,5

310
300 000

6. Cserealkatrész-igény évente
6.1 UV lámpa HTQ 14
6.2 H l kvarccső
6.3 Elektron-kilépőablak
6.4 Katód

2
20

34
20

A fenti adatokból számított költségek:
5. Energia

5.1 Elektromos energia 0,12 DM/kW
5.2 Hőenergia 0,25 DM/1
5.3 Földgáz 0,30 DM/Nm3

5.4 Hűtővíz 1,60 DM/m3

Energiaköltség összesen óránként
Energiaköltség összesen évenként

6,00 DM/ó

7,80 DM/Ó
10,40 DM/ó
24,20 DM

40 656 DM

37,20 DM/Ó
10,40 DM/ó

47,60 DM
79 968 DM

6. Cserealkatrész
6.1 UV lámpák 275 DM/egység
6.2 IR  sugárzó 100 DM/egység
6.3 Elektronablak 150 DM/egység
6.4 Katód 0,15 DM/egység
Cserealkatrész összesen

300 DM/év
3 DM/év

303 DM/év

9350 DM/év
2000 DM/év

11 350 DM/év

Üzemelési költség összesen (5+  6) 40 959 DM/év 91 318 DM/év

Megtakarítás az üzemelési költségeknél 50 359 DM/év

Fenti összehasonlítást kiegészítve a létszám
igény, helyigény, beruházási költségigény külön
bözőségéből eredő további költségmegtakarítá
sokkal, teljesen egyértelmű az új berendezés gazda
sági előnye.

Ha még azt is számításba vesszük, hogy az 

ESH 150 berendezés ilyen termelési volumen mel
lett még egy kb. 25%-os tartalékteljesítménnyel 
rendelkezik, míg a hagyományos berendezés telje
sítményének további növelése jelentős költségrá
fordítással járna, mindenképpen elmondható, hogy 
új utat nyitott az ipari lakkozás számára.
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